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দেশে এসেছে কল-কারখানার যুগ। নানাদিকে নতুন নতুন শিল্প 
প্রতিষ্ঠানের উদ্যোগ চলেছে । এর জন্যে দরকার হয়েছে বহু ধরণের যন্ত্রপাতি-_- 
সবই বিদেশ থেকে আমদানি করা বুদ্ধিমানের কাজ নয়। তাই চেষ্টা চলেছে 
যতদূর সম্ভব প্রাথমিক যন্ত্রের সাহায্যে নানাবিধ করণ উৎপাদন করা--তাই 
এখন কুশলী কারিগরের বিশেষ দরকার | 

কি ইন্জিনিয়র কি কারিগর সকলকেই প্রয়োগশালায় শিক্ষানবিসী করতে 
হয়। নিজের হাতে যন্ত্র চালাতে হয়, যাঁতে সে শিখতে পারে নানা যন্ত্রের 
বৈশিষ্ট্য । তবে আমাদের কারিগর সব সময় ইন্জিনিয়রের মত উচ্চ শিক্ষিত 
হয় না। ইংরাজী লেখা বই বুঝতে অনেক সময় তাকে বিব্রত হ'তে হয়। 
এদিকে নিপুণ কর্মী হ'তে গেলে গতানুগতিক ভাবে যন্ত্রাগারে মাষ্টারের কাছে 
সাগরেদী করে শিখলে যথেষ্ট তাড়াতাড়ি বিগ্া আয়ত্ত হবে না চাই নিজে 
পরিশ্রম করে ঘরে বসে নান] বই পড়ে নিজের জ্ঞান বাঁড়ান। 

জার্মানি, ইংলণ্ড বা রুশদেশের মিস্ত্রি যে অল্ল বয়সেই উচ্চদরের সুগম কার্‌- 
কর্মে কুশলী হয়, তার প্রধান কারণ তারা বাড়ীতে পড়ে-_প্রয়োগশালায় যা 
শেখে, যন্ত্রের সঙ্গে যে পরিচয় হয়, সেই জ্ঞান বাড়িয়ে নেয় বই পড়ে-_এর জন্য 
তাদের মাতৃভাষায় যথেষ্ট বই পাওয়া যায়। আমাদের দেশের মিস্ত্িদের 
তাদের সমতুল্য নিপুণ ও নিখুঁত কর্মী হ'তে হলে তাদেরও শুধু হাতে কলমে 
কাজ করলে চলবে নাঁ। নিজেদের জ্ঞান ঘরে বসে পড়ে বাড়াতে হবে| তাই 
মাতৃভাষায় যন্ত্রবিগ্তার বইএর এত দরকার হয়েছে আজকাল । শ্রীমান 
সোমনাথ দা এ বিষয়ে এগিয়ে এসেছেন- বাংলায় 1,81116, 91181017006 ও 
11111108 1180101706এর ব্যবহারের কথা বুঝিয়ে বলেছেন। বই ভাল 
হয়েছে । নানা ছবিও আছে এতে, বিষয়ুবস্ত সোজায় বোঝাবার জন্ত | এ 
বই-এর বছুল প্রচার হবে আশা করছি । শ্রীমান সোমনাথ (1 পথিকৃত হিসাবে 
আমাদের সকলের প্রশংসা অর্জন করেছেন । 


সত্যেন বোল 


যাদবপুর বিশ্ববিভালয়ের রেক্টর ডঃ ভ্রিগুণ। জেন 
মহাশয়ের অভিমত 
শ্রীযুক্ত সোমনাথ দা লিখিত লেদ, সেপিং ও মিলিং শিক্ষা (প্রথম খণ্ড) 
বইখানি পড়িয়াছি ! বইথানি বেশ ভালই লেখা হইয়াছে । উহা পাঠ 
করিলে লেদ মেসিন সম্বন্ধে মোটামুটি জ্ঞান লাভ হইতে পাবে । ]000101 
শ'201721০8] অথব] [00050081 4১0012001০6-দের পক্ষে বইখানি উপযুক্ত 
হইবে বলিয়া মনে করি। 


বেঙ্গল এন্জিনিয়ারিং কলেজের অধ্যাপক গ্রাভুপালকঝঃ 
দন্ত মহাশয়ের অভিমত 

শ্রীসোমনাথ দী”র লেখা “লেদ সেপিং ও মিলিং শিক্ষা” পড়লাম । বইটি 
খুবই সময়োপযোগী এবং ভাল হয়েছে । বাংলা ভাষায় এরূপ একটি বইয়ের 
বিশেষ প্রয়োজন ছিল। শ্রী্টা এই ব্যাপারে এগিয়ে আসায় সেই অভাব 
পূরণ হ'ল। 

বইটির ভাষা অত্যন্ত সরল এবং বোঝানোর পদ্ধতিও চমৎকার । আশা 
করি বইটি পলিটেকনিক ছাত্রদের ও মেস্সিনশপের কর্মীদের খুবই উপকারে 
আসবে । লেদ, সেপিং ও মিলিং মেসিন সম্বন্ধে মোটামুটি জ্ঞান লাভের জন্য 
ইঞ্জিনিয়ারিং ছাত্ররাও বইটি পড়তে পারে । 


পশ্চিমবল্গ সরকারের কারিগরি শিক্ষার প্রধান পরিদর্ণক 
এ এ. সি. সেন, মহাশয়ের অভিমত 

জেদ, সেপিং ও সিলিং শিক্ষা বইখানা। পড়ে খুব সন্তোষ লাভ করলাম । 
বাঁংল। ভাষাম্ম এ-ধবখেব বই খুবই বিরল । বইখানি বেশ সহজ ভাষার লেখা 
এবং বিষয়-বস্তগুলি চিত্রের সাহায্যে অতি শুন্দরভাবে বোঝান হয়েছে। 
কারিগরি বিদ্ালয়ের ছাত্রদের পক্ষে এধরনের বই বিশেষ উপযোগী এবং 
আশাকরি ভবিষ্যতে এই বিষয়ে সকলেই আরও উদ্োগী হবেন । সোমনাথ 
বার এই প্রচেষ্টা গ্রশংসনীয় | 


যাদবপুর ইঞ্জিনিয়ারিং কলেজের অধ্যাপক ডঃ অমিতাভ ভট্টাচার্য, 
মহাশয়ের অভিমত | 

আমি শ্রীসোমনাথ দী প্রণীত “লেদ সেপিং ও মিলিং শিক্ষা” অত্যন্ত 
আগ্রহের সহিত পড়িয়াছি এবং পরিবর্ধিত নৃতন সংস্করণের প্রচুর বৈশিষ্ট্পূর্ণ 
অতিরিক্ত উপাদান লক্ষ্য করিরাছি। আমি এই বিষয়ের সংশ্লিষ্ট অধ্যাপক 
হিসাবে এই পুস্তকটিকে ডিপ্লোমা--এমন কি-_ডিগ্রী পাঠরত ছাত্রদের পড়িতে 
অনুরোধ করিব । প্রাঞ্জল বাংলা ভাষায় রচিত এই পুস্তকটিতে মেসিন- 
পের সমস্ত গুরুত্বপূর্ণ বিষয়গুলি ও সমন্তাসমূহ দুন্দরভাবে ব্িত হইয়াছে । 
আমি এইরূপ কারিগরি বিষয়ের পুস্তক রচনা ও বহুল প্রচার আস্তরিকভাবে 
কামন] রুরি। 


পশ্চিমবজ সরকারের আযাডিসগ্াল ডিরেক্টর অব ইন্ডাস্টিজ 
( ট্রেনিং) ডি, এন, ঘোষ মহাশয়ের অভিমত 

বাংল! ভাষায় এন্জিনিয়ারিং ও টেকনলজি সম্পঞ্ষিত গ্রন্থ নাই বলিলেই 
চলে। সামান্য যে কয়েকটি আছে সেগুলি প্রায়ই নির্ভরযোগ্য ও সহজবোধ্য 
নহে। বাংলা ভাষায় ইংরাজীর প্রতিশব ও টেকৃনিক্যাল পরিভাষার ব্যবহার 
দুরূহ হইলেও সে বাঁধা লেখকের প্রয়াস ও প্রকাশের গুণে সহজতর হইতে 
পারে। বর্তমান শিল্প উন্নয়নের যুগে কারিগরি শিক্ষার প্রসার ও শিক্ষার্থীদের 
শবিধার জন্য সহজবোধ্য গ্রন্থের বিশেষ প্রয়োজন । এইদিকে লক্ষ্য বিয়া 
মেসাস বহ চৌধুরী গ্রকাশিত ও রীসোমনাথ 11 রচিত “লেন, দেপিং ও মিলিং 
শিক্ষা»; গ্রন্থটিকে স্বাগত জানাই । বিষয়বস্তর সহজ ব্যাখ্যা, প্রকাশ ভঙ্গী ও 
রচনার গুণে গ্রন্থটি শিক্ষার্থীদের বহুদিনের অভাব মোচনে সাহায্য করিবে । 
শুধু কারখানার কর্মী অথবা ইগ্ডাইীয়াল ট্রেনিং ইন্ঠিটিউট এবং জুনিয়র 
টেক্নিক্যাল স্কুলের শিক্ষার্থীগণই নহে, শিক্ষকগণও এই গ্রস্থ পাঠে উপকৃত 
হইবেন। আমি আশা করি গ্রন্থকার কারিগরি শিক্ষার উপযোগী অন্ঠান্ট 
বিষয়ে আরও গ্রন্থ রচনা ও প্রকাশ করিবেন। 


মুখবন্ধ 

গত একশত বৎসরে পাশ্চাত্য জগতে কারখানা-শিল্পের বিপুল উন্নতি 
সাধিত হইয়াছে । এই কর্ম সম্পাদনে শুধুমাত্র ইঞ্জিনিয়ারদের তৃমিকা আছে” 
এ-কথা মনে করা অসঙ্গত। অধিকাংশ মেসিনের উন্নতির মূল অনুসন্ধান 
করিলে স্পষ্ট হইবে যে, তাহাতে মেসিনিষ্টগণের (1/18০1:0015) একটি বিশিষ্ট 
ভূমিকা বর্তমান । এখানে বলা প্রয়োজন যে মেসিন-চালক (92619601) ও 
মেসিনিষ্ট একই গোত্রের অন্তভতি নহেন। মেসিন-টালকগণ কেবলমাত্র 
একটি মেসিনই চালাইতে পারেন, কিন্তু মেসিনের সেটিং ও যাস্ত্রিক ব্যবস্থা 
সন্ধে তাহাদের জ্ঞান অত্যন্ত সীমাবদ্ধ। মেসিনিষ্টগণ একটি “মেসিনশপ”-এর 
্যাণ্ডার্ড সকল প্রকার মেসিন চালাইতে সক্ষম এবং সেই সকল মেসিনের 
সকল প্রকার সেটিং ও রক্ষণাবেক্ষণ সম্বন্ধে তাহাদের প্রভৃত জ্ঞান থাকে। 
আমেরিকার স্তাঁয় বিত্বশালী ও শিল্লোন্নত দেশে শতকরা প্রায় নববইজন 
ওয়ার্কশপ নুপারিপ্টেণ্ডেপ্ট প্রথম জীবনে মেসিনিষ্ট ছিলেন। আমাদের দেশ 
এখন দ্রত শিল্পোম্নয়নের পথে অগ্রসর হইতেছে । স্থৃতরাং আমাদের দেশের 
ষে কোন পরিশ্রমী ও ধৈর্যশীল যুবকের পক্ষে মেসিনিষ্টের জীবন উজ্জল 
সম্তাবনাপূর্ণ। 

দুঃখের বিষয় মেসিন সম্বন্ধে বাংলাভাষায় উপযুক্ত বই না থাকায় বাঙালী 
কারিগর ও কারিগরি শিক্ষার্থীগণকে প্রধানতঃ ইংরাজী বইয়ের উপর নির্ভর 
করিতে হয়। মাতৃভাষা বাংলায় রচিত, এই বইথানি যদি সংশ্লিষ্টজনের 
উপকারে সাহায্য করে, তাহা হইলে পুরস্কৃত হইব। রচনাকালে নূতন ও 
পুরাতন সকল শ্রেণীর শিক্ষার্থীর কথাই বিবেচনা করা হইয়াছে । 
:.. ছুনির্দিষ্ট গরিভাষার অভাবে, পাঠকের পক্ষে বিভ্রান্তি সি যাহাতে না হয় 

সেইজন্য অধিকীংশ ক্ষেত্রেই ইংরাজী টেক্নিক্যাল শব যথাযথ রাখিয়। শুধুমাত্র 
বাংলাজক্ষরে উল্লেখ করা হইয়াছে। বহুক্ষেত্রে কারখানা প্রচলিত শবও 
ব্যবহৃত হুইয়াছে। 

এই পুস্তক প্রকাশের ব্যাপারে দ্বর্গত বিনোদবিহারী বন্দু মহাশয্নের উৎসাহ 
সশ্রন্ধচিতে প্মরণ করি । 


বি. ই. কলেজ, ১৯৬২ ফোমনাথ % 


দ্বিতীয় সংস্করণ 

এক বৎসরের মধ্যেই পুন্তকখানির প্রথম সংস্করণ নিঃশেষিত হইয়াছে। 
দ্বিতীয় সংস্করণ পরিবদ্ধিত আকারে প্রকাশে বিলম্বের জন্য ক্রটি শ্বীকাঁর করিয়া 
লইতেছি। 

কারিগরি শিক্ষার্থী ও ছাত্রগণের বিশেষ ন্ুবিধার জন্য বিভিন্ন প্রকারের প্যাচ 
কাঁটিবার (ইঞ্চি ও মিলিমিটারে ) চেঞঁ গিয়ারের বিস্তৃত তালিকা সম্মিবেশিত 
হইল। ইহা ছাড়াও চাকের কাজ ও মোরামত, ম্যাণ্ডেলের কাজ, টেপার ও 
থেড মাপিবার পদ্ধতি, ক্যাপ্‌স্টন লেদ, মাইক্রোমিটার ও ভাপিয়ার ক্যালিপার 
প্রভৃতি অনেক উপাদান এই সংস্করণে যুক্ত হইয়াছে । 

ধাহারা নানাভাবে আমাকে সাহাধ্য ও উৎসাহিত করিয়াছেন তাহাদের 
নিকট আমি কৃতজ্ঞ । 
শিবপুর» ১৯৬৩ গ্রন্থকার 


চতুর্থ সংস্করণ 
এই পুস্তক প্রকাশের পর হইতে দেশে কারিগরি সংস্থার প্রসার ও কারিগরি 
শিক্ষার্থীর চাহিদা প্রচুর বৃদ্ধি পাইয়াছে। কারিগরি শিক্ষক, ছাত্র ও কর্মীগণের 
অনুরোধ অন্থযায়ী বর্তমান সংস্করণেও কয়েকটি অধ্যায় সংযোজিত হইল। 
বিশেষ করিয়া বাটালি শান দিবার পদ্ধতি ও মেটিরিয়লস্‌ সমবন্ধে। 
১৯৬৭ গ্রন্থকার 


পঞ্চম সংস্করণ 
গত দুই তিন বৎসর যাবত কলিকাতা ও পশ্চিমবঙ্গের শিক্ষাক্ষেত্র ও কল 
কারখানায় অশান্ত অবস্থার জন্ত বইখানির পুনঃ প্রকাশের বিলম্ব হইল। 
'পরবর্তা সংস্করণে নতুন উপাদান সংযোজন ও বন্ধিত আকারে প্রকাশের আশা 
বাখি। 
১৯৭২: ঠান্থকার 


মুটাগ 
বিষয় 
লেদ ও লেদের ইতিহাস 
লেদের শ্রেণীবিভাগ '** 
ইঞ্জিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও যান্ত্রিক ব্যবস্থা 
লেদদবেড ; হেডষ্ঠক ; হেডষ্টকবিয়ারিং ; টেলষ্টক ; আযাপ্রনের 
অভ্যন্তরস্থ যাস্ত্রিক ব্যবস্থা ; লাইভ ; লেদের মাপ ইত্যাদি। 
লেপের আন্ৃযঙ্গিক যন্ত্রপাতি ( 4১0০8010065 ) 
টেপার টাঞ্িংও টেপার মাপিবার পদ্ধতি 
থে,ড কাটিং (প্যাচ কাটা) 
থে ডের প্রকার ; সিম্পল এবং কাম্পাউণ্ড গিয়াঁরিং ; 
মেটিক থে; কুইক চেক্ষ গিয়ার বক্স ; থে.ভধরা ; 
একাধিক পন্থাবিশিষ্ট থেড কাটিবার পদ্ধতি প্রভৃতি । 
থেডের পিচ, পিচ ভায়ামেটার ও আ্যাঙ্গল মাপিবার পদ্ধতি .'' 
লেদের বাঁটালির উপাদান ও ডিজাইন 
কাটিংস্পীড ও ফীড 
চাক & চাকের কাজ 
ম্যাণ্ডে, লও কলেট * 
খিভিন্ন প্রকার লেদদের কাজ ও সেটিং পদ্ধতি 
লেদ মেসিন কিরূপে বসাইতে হয় 
টারেট ও ক্যাপস্টন লেদ 
বাটালি শান দিবার পদ্ধতি 
যাপিঝার যন্ত্র ঃ মাইক্রোমিটার, চি টি ক্যালিপার প্রভৃতি... 
, উপাদানের যাস্ত্রিক ধর্ম 
_ লৌকদ্াত ধাতু এবং উহার আযালয় 
ক্স-লৌহজাত ধাতু এবং উহার আ্যালয় . শ 
ইস্পাতের তাপ-শোধন ৮৯০ 
কাটিংক্র,ইভ 
ইসা টা হে নে 
বিস্ভিষ্ন তালিকা 
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[নদ €হ্ষশ্িল্ 
প্রথহ্ম আধ্্যান্্ 


লেদ ও লেদের ইতিহাস 


আধুনিক যুগকে যাস্ত্রিক সভ্যতার যুগ বলা হইয়া থাঁকে। আধুনিক 
যন্ত্রপাতি যে কত রকমের অসাধ্য সাধন করিতেছে তাহা বলাই বাহুল্য। এই 
সকল যন্ত্রের মধ্যে যেগুলি ধাতু কাঁটিবার কাজে ব্যবহৃত হয় তাহাদের মধ্যে 
€লেদ মেসিনই প্রাচীনতম । 


জেদ তেসিনের সংজ্ঞা 

লেদ মেসিন হইতেছে এক প্রকারের মেমিন টুলস (24011910018 ) 
যাহ! দ্বারা একটি একমুখো (81086 70126) বাটালি সাহায্যে ঘুরস্ত বস্ধকে 
কাটিয়। প্রধানতঃ বেলনের ন্যায় (05115011081 ), মোচার গ্তায় ((0073091) 
রা চ্যাপ্টা ( 1৯6) আকৃতি দেওয়া হয়। 

সময় সময় লেদ মেমিনে বিভিন্ন প্রকার যোগান ও আসিনি নীরা 
বস্তকে স্থির রাখিয়। ও বাটালি বা মিলিং কাটারকে ঘোঁরাইয়। বোরিং ও 
মিলিংএর কাঁজ এবং বস্তকে স্থির রাখিয়া ও বাটালিকে লম্বালদ্বি ব 
আড়াআড়ি চালনা! করিয়া সেপিং-এর কাজ করা হইলেও, এই সকল কাজ 
এই মেসিনের ম্বাভাবিক কাজ নহে এবং পুবোক্ত কাগুলির স্থায় ভ্রুত ও 
দক্ষতার সহিত কর! যায় না। 


লেদ মেসিনের ক্রম বিকাশ ও নামকরণ 

* যর মতে আন্দীজ ৫* খ্রীঃ পূর্বাধে 98:0০৪"এর [,803008 
টাঁণিং বিদ্ভা আবিষ্কার করেন। কিন্তু ইহারও বছ পূর্ব হইতে যে কুমারের 
চাঁকের (০9:18 24111) প্রচলন চলিয়া আসিতেছে তাহা আমর! প্রাচীন 
ধ্মগ্রন্থাদি হইতে জানিতে পারি। সম্ভবতঃ কুমারের চাঁক্ই লেদ মেসিনের 
ক্রমবিকাশের প্রথম ধাপ এবং পৃথিবীর প্রাচীনতম যন্ত্র ।' 


* প্ীতীয় প্রথম শতকের লেখক। 





৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


প্রকৃত লেদের প্রাচীনতম আঁরুতি ১নং চিত্রে দেখান হইয়াছে। ছুইটি 
কাঠের টুক্রা &। 4-র একদিকে ছু"চালে! করিয়! লইয়া স্থবিধামত দুইটি গাছে 
বীধা হইত। ইহারা আলের (09299) কাজ করিত। ০-কাঠের 
টুকরাটি, যাহাকে টাণিং ([100108) করিত হইবে, আলে আলে ধরা 
হইত। গাছের ঠিক ইহার বিপরীত দিকে সোজা (85186) একটি 
কাঠের বাটাম 8 মারিয়া চিজেল (0101861) বা অন্ত কোন প্রকারের 
বাটালিকে (089808 11০018) ঠেস (9020০:৮) দিবার জন্য টুলপোষ্ট 
(71001-086 ) তৈয়ারি করা 
হইত। ০-টুকরাটিকে ঘোরাই- 
বার জন্য দড়ি 7)-এর একদিক 
বৃক্ষের একটি নমনীয়( মা161- 
216) ডালে বাঁধিয়া দড়িটিকে 
কাঠের টুকরাটির উপর দু-এক 
পাঁক ঘোরাইয়া লইয়া গিয়া, 
অপর প্রান্তে একটি ফাস 
তৈয়ারি করা হইত। ফাঁসের; 
মধ্যে পা ঢোকাইয়া দড়িটিকে 
নীচের দিকে টাঁনিলে কাঠের 
টুকরাঁটি ঘুরিত ।আঁর ডালটি 
১নং চিত্র_গ্রাচীন বৃক্ষ লেদ নত হইয়! যাইত। পা আলগা 
করিলে ডাঁলটি আবার তাহার পূর্বাবস্থায় ফিরিয়া যাইত, তখন কাঠের 
টুকরাটি পূর্বের বিপরীত দিকে ঘুরিত। এইরূপে পা উ'চুনীচু করিয়া 
কাঁঠের টুকরাটিকে একবার সোজা! দিকে একবার উদ্টাদিকে ঘোরান হইত। 
টুকরাটি যখন সোজা দিকে ঘবরিত তখনই কেবলমাত্র উহা কাঁটা হইত। 
এই প্রকারে স্কুল যন্ত্রে গ্রাচীনকালের দক্ষ কারিগরের! যে সকল সুন্দর সুন্দর 
'জিনিন টাঁণিং করিয়াছেন, তাহা দেখিলে আশ্চর্য হইতে হয় । 





ইহার পরের স্তরে আল ছুইটি গাছের গু”ড়িতে না বাধিয়া একটি কাঠের 
বেঞ্চের উপর স্থায়ীভাবে তৈয়ারি করিয়া রাখা হইত, আর দড়িটি গাছের 
ভালে না বীধিয়া। ঘরের ভিতরদিকের ছাদে একটি নমনীয় তক্তা ( দা]651079 


লেদ ও লেদের ইতিহাস 


[75 ) আটকাইয়৷ তাহার সহিত বাঁধা হইত। সম্ভবতঃ তক্তা বা 186 
এই কথা হইতেই লে (15889 ) মেসিনের নামকরণ হইয়াছে । 
ইহার পর লেদ মেমিনের উন্নতি হইয়া ২নং চিত্রের শ্তায় আরতি হয়। 





২ নং চিত্র-ন্প্রি-পোল লেদ 


ইহাতে আল ছুইটি, 8 এবং এর, যথাক্রমে আধুনিক হেডষ্টক (7958 96০০8) 
ও টেলষ্টরকের (1811 ৪১০০) স্থল আকৃতি লাভ করে। সে সময়ে হেডষ্টক 
ও টেলষ্টক উভয়ই কাঠের তৈয়ারী হইত। হেডষ্টক ম্পিগুল (80819), 
যাহার উপর দিয়া দড়িটি পাঁক খাইয়া যাইত, একটি সাধারণ কাঠিম (92০০1) 
আকৃতির ছিল পরে ইহ ৩নং চিত্রের ন্যায় পুলির (01195 ) আকুতি 
লয়। এই লময়ও দড়ির (চিত্রের 7) উপরের প্রান্ত পূর্বের স্ায় শ্িং করে 
এরূপ একটি তক্তায় (9008-9019 1,807 ) বাঁধা হইত কিন্ত নীচের প্রান্ত 
কাঠের তক্তা ম-এর (২নং চিত্র) সহিত বাঁধা হইত। '-তক্তাঁটির অপর 
দিক মেসিনের পায়ার সহিত কীলক (755০6) দ্বারা যুক্ত থাকিত যাঁহাঁতে 
ইহা কীলককে কেন্দ্র করিয়া ঘুরিতে পারে। প্রথমে ইহাতে কোনরূপ 
টুলপোরষ্ট থাঁকিত না। পরে ইহার সহিত টুলপোষ্ট যুক্ত হয়। হেডষ্টক, 
টেলষ্টক এবং টুলপোষ্ট ২নং চিত্রের ন্যায় একটি কাঠের বেডের (898) 
উপর অবস্থিত থাকিত। এই প্রকার লেদ “স্্রিং-পোল লেদ” (99078- 
0০019 7,869 ) নামে পরিচিত ছিল। ্‌ 

৪নং চিত্রের গ্তায় আর একগ্রকারের লেদ এই সময় আবিষ্কৃত হয়, 
তাহাকে কৌদহি লেদ বা “বেহাঁলার ছড়ি লেদ (ড14919-00ঘ্7 [98609 ) 


গত লে মেসিন শিক্ষা 


বলে। এই প্রকার লেদেও বস্তটিকে ঘোরাইবার জন্য পূর্বোক্ত নীতিই 
ব্যবহার করা হয়। 19-দড়িটিকে টান অবস্থায় বস্তর (0০৮) উপর দিয় বা 





নং চিত্র-কৌদাই বা 'বেহালার ছড়ি? লেদ 
যাহাকে ঘোরাইলেই বন্তটি ঘুরিবে এইরূপ কোন অংশের উপর দিয়। পাঁকাইয়া 
__ ঘোরান হয়। পূর্বোক্ত পদ্ধতির সহিত ইহার 
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মং চিত-_পা-লেদ ' 


তফাৎ এই ঘে দড়িটিকে টান রাখিবার জন্য ঘরের ভিতরকার ছাদে আর তক্তা 
(198৮ ) না লাগাইয়া ৪নং চিজের -এর স্তাঁয় একটি লাঠিকে ধনুকের মত 


লেদ ও লেদের ইতিহাস ৫ 


কাকাইয়া দড়িটি টান রাখা যায়। এখানে & বেডের, ৪ হেডট্টকের, 0 
টুলপোর্টের এবং 2 টেলট্টকের কাজ করিতেছে । 

ইহার পর ৫নং চিত্রের ম্যায় পা-লেদের (70০6 [89 ) প্রচলন হয়। 
ইহার পর এই পা-লেদের উন্নতি করিয়া আধুনিক কালে যেরূপে পা-সেলাইকল 
চালনা কর! হয় সেইরূপে পা-লেদকে চালানো হইত । কিন্তু এই শেষোক্ত 
প্রকারের পা-লেদের একটি স্থবিধা এই যে হুইল ও পা-দানিকে (7795919 ) 
যে কানেক্টিং রড (00209061708 ১০৫ ) মুস্তু করে, তাহা হুইলের কেন্দ্র 
এবং পানির যে বিন্দুতে রডটি আটকাঁন, এই ছুই বিন্দুর সংযোজক সরল- 
রেখার সহিত অত্যধিক কোঁণ করিয়া ঘোরে বলিয়া ঘর্ষণ অধিক হয় এবং 
পা দ্বারা যতটা শক্তি খরচ করা! হয় নে তুলনায় কাজ পাওয়া যায় না । এই 
অন্থবিধা দূর করিবাঁর জন্য ভুইলটি মেশিনের নিয়স্থানের পরিবর্তে উপরে 
কাউন্টার সাঁফটে (0০076091১4৮) দিয়। পা-্দানি (19819 ) এবং 
হুইলটিকে একটি লম্বা কানেকটিং রড (00200906108 ০৭) দ্বারা ৬নং 
চিত্রের ন্ায় যুক্ত করিয়া মেসিন ঘোরান হইল। 


লেদ মেসিনে কোন বস্ত কাঁটিবার মূল 
তত্বটি সেই প্রাচীনকাল হইতে এক থাকিলেও 
আমরা অধুনা যে লেদ মেপিনেব সহিত পরিচিত 
তাহ! পূর্বপেক্ষ। বহু উন্নত ধরনের । ১৭০০ 
খরীষ্টাবে অজ্ঞাতনামা! একজন ফরাসী যন্ত্রবিদ লেদ 
মেদিনের উন্নতি নাধন করিয়া লেদ মেলিনকে 
সর্বপ্রথম একটি বিশেষ কার্ধকরী মেলিনে 
রূপান্তরিত করেন। কিন্তু প্যাচ কাটিবার ব্যবস্থা 
যুন্ত আধুনিক লেদ মেসিনের জন্য আমরা 
7907 118009195-এর নিকট খণী। তিনি 
লেদ মেপিনে ল্লাইডিং ক্যারেজ (811717£ 
01589 ) যুক্ত করিয়া! লেদ মেসিনের উন্নতি- 
সাধন করেন এবং ১৮** খ্রীষ্টাবে লেদে স্তু 
কাটিবার ব্যবস্থা প্রবর্তন করিয়। প্রতি ইঞ্চিতে ১, 

৬নং চিত্র--কাউণ্টার 

১৬ হইতে ১০০টি পর্বস্ত খেড কাটেন। ইহার নাফট চালিত পা'লে? 
পর হুইতে বিভিন্ন প্রকারের কাঙ্গের হুবিধার্থে বিভিন্ন আকৃতির ও 





৮ ঘ্নেদ মেসিন শিক্ষা 


ডিজাইনের বহু প্রকারের লেদ মেসিন নিগ্নিত হইলেও, ইহার গঠনের ও 
ডিজাইনের মূল তবটি একই রহিয়া গিয়াছে। ইহার ফলে লেদের গঠন 
প্রণালী, চালাইবার কৌশল ও ইহাতে মাল কাটিবার পদ্ধতির মুলতত্ব সন্বন্ধ 
সম্যক জ্ঞান থাকিলে একজন দক্ষ ্নেসিনচালক যে কোন প্রকারের লেদ 
দক্ষতার সহিত চাঁলাইতে পারেন। 


লেদ মেসিনের প্রধান প্রধান কাজ 

ইঞ্জিন লেদে প্রধানত: নিয়লিখিত ছয় প্রকারের কাজ হয় *- 

প্লেন ব! সিলিণ্িক্যাল টাঁণিং (61810 0: 05110011091 [00106 ) 
টেপার টাঁণিং (1806: [00006 ) 

ফেসিং ( [90176 ) 

বোরিং (7301008 ) 

থেড কাটিং (10694 0৮60৫) 

ড্রিলিং ও রিমিং (70:11]176 809 7১9010170 ) 


চিট... ছি উঠি তত 


প্লেন টার্ণিং_-যখন একটি ঘুরন্ত বস্তর অক্ষের সমান্তরালভাবে বাঁটালি 
চালনা করিয়া বস্তটির ব্যাস কমান হয়, তখন তাহাকে টাঁণিং বা প্লেন টাণিং 
বলে। 





চিক 00 বি68105 1৭ 
র্‌ ১০ এ ০০৯৬০ 
৭ নং চিত্র--লেদে প্রচলিত কয়েক গ্রকারের কাজ 


টেপার টার্মিং_টেপার টাঁধিং-এর সময় ঠিক প্লেন টাণিং-এর ন্যায় বস্তটি 
ঘুরিতে "থাকে ও এক মুখবিশিষ্ট বাটালি চাঁলন! করিয়। বন্তটি কাট! হয়। 


লেদ ও লেদের ইতিহাম রণ 


কিন্তু বাটালিটি বন্তর অক্ষের সমীন্তরাল না যাইয়া বস্তর অক্ষের সহিত হুক্ 
কোণ করিয়। যায়। 

ফেজিং-ঘুরস্ত বস্তর অক্ষের সহিত লঙ্বতাঁবে বাঁটালি চালনা করিয়া ফ্ল্যাট 
সারফেস ( ঘা196 8৫8০9) অর্থাৎ সমতল বা চ্যাঁপটা পৃষ্ঠ উৎপন্ন করার 
পদ্ধতিকে ফেসিং বলে। 

বোরিং- পূর্বকৃত গর্ভের মধ্যে বস্তুর অক্ষের সহিত সমান্তরাঁলভাবে বা 
কোঁণ করিয়! বাঁটালি চালন! করিয়। গর্তটিকে দিলিপ্তিক্যাল ( বেলনাকুতি ) 
বা কনিক্যাল ( মোঁচাঁরুতি ) ভাবে বর্ধিত করার পদ্ধতিকে বোরিং বলে। 

থেড কাঁটিং__সমান্তরাঁন বা টেপারভাবে বস্তর উপরের বা ভিতরের 
পৃষ্ঠে প্যাচ কাটাকে থেড কাটিং বলে। 

ড্রিলিং__একটি সলিড অর্থাৎ নিরেট বস্তর অক্ষ বরাবর ড্রিল দ্বারা গর্ত 
করাকে ড্রিলিং বলে। 

রিমিং__ড্রিল করা গর্ত মহ ও নিখুঁত মাঁপবিশিষ্ট হয় না। সেইজন্য 
নিখুঁত মাপের গর্ত করিতে হইলে, যে মাপের গত' করিতে হুইবে তাহা 
অপেক্ষা '010 (দশ হাঁজার ) হইতে :016 ( যোল হাজার ) ইঞ্চি ছোট মাপের 
গর্ত প্রথমে ড্রিল কর! হয় ও পরে রিমার দ্বারা গর্তভটি নিখুত মাপে আনা 
হয় ও মহ্ছণ করা হয়। রিমার দ্বারা এইভাবে গতে'র মাঁপ নিখুঁত করাকে 
রিমিং বলে। 


ভ্বিতীম্ত্র অস্্যাশ্ 
লেদের শ্রেণীবিভাগ 


লেদের প্রকার 

লেদ মেপিন প্রধানত: হোরাইজন্টাল (907802691) ও ভার্টিকাল 
€ 91০৪1) এই ছুই শ্রেণীতে বিভক্ত। ভার্টিকাল লেদ মেসিন *বোরিং 
মেসিন” (00708 2৯01109 ) নামেই অধিক. পরিচিত। লেদ মেসিন 
বলিতে আমর! সাধারণত: হোরাইজন্টাল লেদ মেসিনকেই বুঝাইয়। থাকি। 
€হোরাইজনটাঁল লেদ মেদিনকে সাঁধীরণভাবে চারিশ্রেণীতে বিভক্ত কর! যাঁয়। 


ডা. 


লেদ মেষিন শিক্ষা 


গঠন এবং ব্যবহার অয্যায়ী ইহাদের প্রত্যেককে আবার বিভিন্ন উপ-বিডাঁগে 


বিভক্ত কর] যায়। যেমন-_ 


2, 
'্পীড লেদ 
(99996. [19693 ) 
2, 
মেটাল টাণিং লেদ 


(19651 1700108 1050795 ) 
৪, 


পূর্ণাঙ্গ ইঞ্জিন লেদ 


(002001969 1178109 
1486))9 ছমা10]) 10990 
00662 11901790180) 


, 


স্পেশাল লেদ 
(90561 1880)99 ) 


হ্াঁগু-লেদ (মেঝে বা বেঞ্চের জন্য) 
(78001860798, 10৮ 20902 0 
16001) ) 

-_পলিশিং লে? (79011917128 [1806 ) 

- প্যাটার্ণ লেদ (58092018639 ) 
ম্পিনিঞ লেদ (90107176 [56:9 

_চাঁকিং লেদ (টাঁরেট সমেত বা বাদে) 
(017501006 [1960199, জা) ০0: 
16100610090) 








_প্লেন ইঞ্জিন লেদ ( থেড কাঁটিবার যাস্ত্িক 
ব্যবস্থাহীন) (1810 7708159 [90798, 
ঘ161)00% 61980 0060120£ 
10901217187) 

_ফকঝসব্রা লেদ ( ন0%-1588 [58195 ) 

ফোর্জ লেদ (70:89 [49679 ) 

_-রাফিং লেদ ( 7১০08121708 11809) 


পূ্ণা্ ইঞ্জিন লেদ (থে ড কাঁটিবার যাঁস্ত্িক 
বাবস্থাযুক্ত ) (00201969 [706179 
118005 দা) 60980 096608 
10901180192 ) 

বেঞ্চ লেদ (9920]) [1861398 ) 

_টুলরুম লেদ (11০01 7১০0 [90198 ) 
প্রিসিসন লেদ (1901810 [,560798 ) 
র্যাঁপিড রিডাকসন লেদ (738207 

78800061000 1/861)99 ) 
_প্রডাকন লেদ 

[1801)98 ) 
_ফগ্িং লেদ ( ম0200106 [188595 ) 
পুলি লেদ (01155 [/88198 ) 

টিং লেদ ( 82916108 1,8898 ) 

_মান্টিপিল (একাধিক ) ম্পিগুল লেদ 

( 110161019 9610019 11962569 ) 
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লেদের শ্রেব্বীবিভাঁগ ৯" 


স্পীড লেদ (80990. [80899 ) :-_যে লেদে বাটালি হাঁতে চালাইতে, 
হয়, স্বয়ংক্রিয়ভাবে চালাইবার ব্যবস্থা থাকে না, তাহাঁকে স্পীড লেদ বলে। 
এই প্রকার লেদ প্রধানত; কাঠ এবং পিতল প্রভৃতি নরম ধাতু কাঁটিবার 
উদ্দেশ্তে নিগ্সিত হওয়ায় হেডট্টক শ্পিগুলকে অত্যধিক বেশি ম্পীডে অর্থাৎ গতিতে 
ঘোরাইবার ব্যবস্থা থাঁকে। এইজন্য এই প্রকার লেদের এইরূপ নামকরণ 
হইয়াছে । স্পীড লেদ সাধারণতঃ ব্যাকগিয়ার (73801. 0687) এবং ক্যারেজ 
(0801889 ) হীন হয়, তবে এই শ্রেণীর অন্তর্গত চাঁকিং লেদদে কোন কোন 
সময় ব্যাকগিয়ারের ব্যবস্থা থাকে । কারণ, এই প্রকাঁর লেদে প্রায়ই বড় বড় 
গর্ত (7019 ) বোরিং করিতে হয় এবং বড় ও ভারী মাল কাটিবাঁর জন্য স্পীড 
কমাঁইতে ব্যাকগিয়ারের প্রয়োজন হয়। 


হাগু-লেদ-- সাধারণতঃ হাতে বাঁটালি ধরিয়া কাটিতে, ফাঁইলিং করিতে 
এবং হাক্কা কোপ দিয়া বস্ত কাঁটিতে ব্যবহৃত হয়। ইহাতে যে স্লাইড রেষ্ট. 





৮ নং ঠিত্র--বেঞ্চ লে? 


(81109 79৪ ) থাকে তাহা প্রয়োজনমত খুলিয়! রাঁখা যাঁয়। এই প্রকারের 
লেদ ৮ নং চিত্রের ন্যায় মেসিনিষ্টের (1181010186 ) বেঞ্চে বা ৯ নং চিত্রের 
প্যাটার্ণ লেদের ন্যায় পাঁয়ার উপর অবস্থিত থাকে। 


নাম হইতেই বুঝিতে পাঁরা যায় পলিশিং লেদ অধিকাংশ ক্ষেত্রে পালিশ 
করিবার কাজে ব্যবহৃত হয়। তবে কোন কোন সময় ইহাতেও জাঁইভ-রেষ্ট 
(81109 7899 ) বা হাও-রেষ্ট (82800 13950) থাকে । , 


প্যাটার্ণ লেদে হাও-রেষ্টে ঠেস রাখিয়া চিজেল প্রভৃতি হাত বাটালির 
সাহাষ্ে কাঠে, প্যাটার্প করা হয়। ৯নং চিত্রের ন্তায় বতমানে এই প্রকার 


১৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


অনেক মেসিনে বাটালি বাঁধিবার 
জন্য সাইড-রেষ্টরের ব্যবস্থা থাকে। 

স্পিনিং জেদে গোলাকৃতি 
ধাতুর চাদরকে (31১99% 109691) 
অত্যন্ত দ্রুত গতিতে ঘোরাঁন হয় 
এবং স্পিনিং করিবার উদ্দেশ্টে- 
নিমিত বিশেষ প্রকারের বাটালির 
সাহায্যে চাঁদরটিকে যে আকুতি 

»*নং চিত্র-_প্যাটার্ণ জেদ দিতে হইবে সেই আকৃতির কাঠের 

শ্চাকের গায়ে চাঁপিয়া ধরিয়া চাদরটিকে গেলাস, বাটি, হাড়ি প্রভৃতি নানারকম 
-আরুতি দেওয়া হয়। 

৯১নং চিত্রের স্ায় 
চাকিং লে পুলি, 
গিয়ার, ল্লীভ (91999), 
বুম (7997) প্রভৃতির 
'গ্যায় গোলাকৃতি 
বস্তকে বোর (78019) আহ মা, 
করিতে বা রিমার এ নকলের ॥%- )11)))1)1 
চালাইতে ব্যবহৃত হয়। লজ বাঁ /1৮৮ 
'অবশ্বা এই প্রকারের ৃ | ৃ 
কোন কোন মেসিনে ও 
ফেসিং প্রভৃতি করিবার € 1310 
জন্য ক্রশ স্লাইড এবং ১*নং চিত্র-ম্পিনিং লেদ 
'টুল পোষ্ট থাকে । আজকাল এই প্রকার মেপিনে টার়েটও (গা: ) যুক্ত করা 
হয় যাহাতে একাধিক বাটালি একসঙ্গে বাঁধিয়া বোরিং রিমিং ছাড়াও ফেসিং, 
রিসেসিং ( 2899989108 ) প্রভৃতি কাঁজ বা অপারেনন ( 029801008 ) বার বাঁর 
বাটালি না বদলাইয়! একই সেটিংএ করিতে পারা যাঁয়। 


মেটাল টার্ণিং লেদ-_এই প্রকার লেদ বিভি্ন ধাতু কাটিবার উদ্দেস্টে 
নিগ্গিত হওয়ায় বিভিন্ন ধাতু ও বিভিন্ন মাপের বস্ত কাটিবার উপযোগী ইহাতে 
“আস্তে এবং ভ্রত অনেকগুলি স্পীডের ব্যবস্থা থকে ও বাটালি হ্বয়ংক্রিয়ভাবে 
'চালানো! যায়। এই প্রকার লেদে ঘেড কাটিবার ব্যবস্থা থাকে না। 











এপ 
পস্ম্প 
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এই শ্রেণীর অন্তর্গত প্লেন ইঞ্জিন লেঙদে খেত কাঁটিার যাতরিক ব্যবসা 
থাকে না। পূর্বে এই প্রকারের ছোট সাইজের (9159) লেদে স্বয়ংক্রিয় 
আড়াআড়ি দৌড় অর্থাৎ ক্রপফিডও থাকিত না। বিশেষ ফরমায়েশ ব্যতীত 
আঁজকাঁল নির্মাতারা এই প্রকারের যন্ত্র তৈয়ারী করেন না । বর্তমানে সব লেদেই 
গ্রীয় থেড কাটিবার ব্যবস্থা থাকে। 





১১ নং চিত্র--চাকিং বা টারেটযুক্ত লে? 


২২ নং চিত্রের ফল্পাব্রাস লেদ ইঞিন লেদেরই মত, তবে ইহাতে ক্যারেজ 
খীকে না। ক্যারেজের পরিবর্তে ইহাতে একপ্রকারের ঘুরস্ত টুলপোরষ্ট থাকে 





২২ নং চিত্র- ফক্সব্রাস লেদ 


ফাঁহাঁর নিয্নভীগ লিড-্ভুর সহিত এরূপভাবে যুক্ত থাকে ঘে একটি হা্ডেলের 
দ্বারা সলাইডটিকে সম্মুখের দিকে আনিলে ক্গাইডটি লম্বালস্বি দিকে চলিতে আরম্ত 
করে। এই প্রকারের লেদে সাধারণতঃ ব্যাকগিয়ার থাকে না! এবং ইহাকে খুব 


১২ লে? মেপিন শিক্ষা 


জোরে ঘোরান যায়! এইপ্রকার লেদদে পিতলের কাজ খুব ভাল হয় এবং 
“চেজার (00899) দ্বার। খুব শীত্র থেড কাটা যাঁয়। 


থেড কাটিবার ব্যবস্থাহীন প্লেন ইঞ্জিন লেদকেই ভারী কাজের (1:৪৮ 
2৪$য ) উপযুক্ত করিয়া নির্মাণ করিয়া ফোর্জ তে তৈয়ারি করা হয়। বড় 
বড় পেটাই (70:£108 ) বন্তকে রাফ ফিনিস্‌ করিতে এই প্রকারের লেদ 
ব্যবহার হয়। ইহার নির্মাতারা দাবি করেন যে বড় বড় পেটাই বসন্তকে পেটাইয়। 
মাপে আনিতে যে সময় লাগিবে ফোঙ্জিং লেদে তাহা অপেক্ষা অনেক কম সময়ে 
বন্তটিকে মাপে আনা যাঁয়। 


'রাফিং লেদ' (9,০180.198 1,869) নাম হইতেই বুঝা যায় এইপ্রকার 
লেদ বস্তকে দ্রুত মোটামুটি (১০০৫) ) মাপে আনিতে ব্যবহৃত হয়। স্থতরাঁং 
ইহা খুব ভারী ও মজবুত করিয়া নির্মাণ করা হয় এবং ইহাকে চালাইবার জন্য 
খুব শক্তিশালী যাস্ত্িক ব্যবস্থা থাঁকে। ইহার সহিত ফোর্জ লেদের তফাৎ 
এই যে, ফোঁর্দ লেদ কেবলমাত্র ফোক্জিং করা বস্তকেই কাটিবার জন্য নিগিত 
হওয়ায় ইহাতে বস্তুকে কেবলমাত্র আলে আলে ধরিবার ব্যবস্থা থাকে। কিন্তু 
রাঁফিং লেদে রড কাঁটিবার জন্য ম্পিগলের মধ্যে গর্ত থাকায় এবং চাকে আলে 
বা আলে আলে কাজ করিবার ব্যবস্থা থাকায় ইহাতে নান। প্রকারের 
'কাজ করা যাঁয়। আবার রাঁফিং লেদ ও র্যাপিড রিডাক্সন লেদ-এ তফাৎ 
এই যে প্রথমটায় কেবলমা্র দ্রুত মোটামুটি মাপে আঁন। যাঁয় কিন্তু পরেরটায় 
কেবলমাত্র দ্রুত মোটামুটি মাপে আনা ছাড়াও, ইহাতে ইচ্ছা করিলে 
ফিনিস মাপ বা যাহার পর গ্রাইপ্রিংএ ফিনিস মাপ আনা যাইবে এরূপ মাঁপে 
আন! যায়। 


পূর্গা্ ইঞজিন লেদ-_এই শ্রেণীর লেদে ব্যাকগিয়ার করিবার, খে 
কাটিবার, হ্যংক্রিয়াতবে বাটালি চালাইবার প্রভৃতি সমস্ত ব্যবস্থা থাকে। 


পূর্ণ ইঞ্জিন লেদ-ইহ! সাধারণ সকল কাজের উপযোগী এবং খে 
কাটিবার ব্যবস্থাযুক্ত ইঞ্জিন লেদ। সাধারণতঃ ইহা একটু বড় মাপের হয়। 
ইহার বেড 4 ফুট হইতে 16 ফুট পর্যন্ত ল্বা এবং সুইং (৪108) 9 ইঞ্চি হইতে 
60 ইঞ্চি পর্যন্ত হয়। ] 


বে লেঙ__এই প্রকার ইঞ্জিন লেদ সাধারণ: 6 ফুট পর্যস্ত বেড 
ও 19 ইঞ্চি পর্বস্ত সুইং (৪128 ) বিশিষ্ট হয়। এই প্রকার লেদ সাধারণতঃ 
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বেঞ্চের উপর বসান থাকে এবং ছোট ছোট এবং সুম্থম কাজের উপযোগী করিয়া 
নিমিত হয়। 

টুলরুম লেদ-_ইহা ঠিক পূর্ণাঙ্গ ইঞ্জিন লেদের স্যায় দেখিতে, তবে ইহা 
বিশেষভাবে হুমম কাজের উপযোগী করিয়া নিগ্িত। এই প্রকার মেসিনে 
সাধারণ পূর্ণাঙ্গ ইঞ্জিন লেদ অপেক্ষা অনেক বেশি সংখ্যক স্পীড ও ফীড 
দিবার ব্যবস্থা থাকে ও মেসিনের সঙ্গে অনেক বেশী রকমের আ্যাটাচ মেন্ট 
থাকে। ইহা টুলরুমের কাজের পক্ষে বিশেষ উপযোগী বলিয়া ইহার এইরূপ 
নামকরণ হইয়াছে। 


প্রিসিষন লেদ--একটি পূর্ণাঙ্গ ইঞ্চিন লেদ। ইহাঁর বিশেষত্ব এই যে 
ইহাতে খুব বুম্্র কাজ করা যাঁয়। ইহাতে টুলরুম লেদ অপেক্ষা হুক্ম মাপ 
লইবার ব্যবস্থা থাকে এবং ইহার প্রতিটি অংশ (28769 ) বিশেষ যত্বু সহকারে 
খুব নিখুত করিয়া নিগিত হয়। 

র্যাপিভ রিভাকৃসন লেদও একটি পূর্ণাঙ্গ ইঞ্জিন লেদ। ইহার ব্যবহার 
পূর্বেই বলা হইয়াছে । 

কোন বিশেষ প্রকারের কাঁজ করিবার উদ্দেশ্ঠে যে লে? নিগিত হয় তাহাকে 
স্পেশাল লেপ্ধ বলে। সুতরাং চতুর্থ শ্রেণীর অন্তর্গত ম্পেশাল লে অসংখ্য 
প্রকারের হইতে পারে। এখানে কেবলমাত্র কয়েকটি চালু ম্পেশাল লেদের নাম 
উল্লেথ করা হইয়াছে। 

গুলি লেদে পুলি টাণিং করা হয়। সাফ.টিং লেদে সাফট টাণিং 
করা হয়। কোন কোন লেদ বিশেষ কাজের জন্য একাধিক ম্পিগলযুক্ত হয়, 
তাহাঁকে মাপ্টিপ্‌ল ম্পিওলযুক্ত লেদ বলে। 

স্পেশাল টাইপ লেদের মধো টারেট জেদই অন্তম।. ইহাতে একাধিক 
বাঁটালি একসঙ্গে বাধিবার ব্যবস্থা থাকায় ইহা ত্রুত উৎপাদনের পক্ষে বিশেষ 
উপযোগী। টারেট লেদের অধুন! এরূপ উন্নতি হইয়াছে এবং ইহার প্রচলন 
এরূপ বাড়িয়। গিয়াছে যে ইহাকে আর স্পেশাল লেদ বলা চলে না। আজকাল 
টারেট বা ক্যাপস্টান্‌ লেই একটি নিজন্ব শ্রেণীর উৎপত্তি করিয়াছে। 

কোন্‌ সময় ইঞ্জিন লেদ অপেক্ষা বেঞ্চ লেদ ব্যবহার করা 
স্ৃবিধাজনক ? 

বেঞ্চ লে? বিশেষভাবে ছোট ছোট হানা কাজের উপযোগী করিয়া নিমিত 
হওয়ায় বেঞ্চ লেদে কুল যন্ত্রপাতি তৈয়ারি করা ইঞ্জিন লেদ অপেক্ষা 


১৪ লেদ মেমিন শিক্ষা 


সুবিধাজনক | ইহা ইঞ্রিন লেদের ন্যায় 'দেখিতে হইলেও ইহার টুলপোষ্ট 
এরূপভাবে নিগিত যে বাটালি খুব তাড়াতাড়ি বাল কর! যাঁয়। ফলে যে 
সকল কার্ধে বারবার বাটালি বল করিতে হয়, সেই সকল কার্ধের পক্ষেও 
ইহা! ইঞ্জিন লেদ অপেক্ষা ফলপ্রদ। ইহার নানাপ্রকার আ্যাটাঁচমেপ্ট থাকায় 
একদিকে যেমন গ্রাইগ্ডিং, মিলিং প্রভৃতি নানাগ্রকার কাজ করা যাঁয়, 
অপরপক্ষে ক্রত উৎপাঁদনও করা যায় । 

ইা্জন লেদ ও গ্রডাকৃলন লেদের মধ্যে তফাত_ 

প্রডাক্দদ লেদ মূলতঃ ইঞ্জিন লেদ, তবে প্রডাঁক্সন অর্থাং উৎপাদনের 
সুবিধার্থে ইহাতে অতিরিক্ত কয়েকটি ব্যবস্থা ও আযাটাঁচ মেন্ট থাকে। ইহাদের 
মধ্যে মান্টিপল লেংথ ষ্টপ (15161519087 3০9), মাণ্টিপল 
ডায়ামেটার উপ € 2011019 101907966: 96০2৪ ), রীয়ার টুলপোষ্ট (98 [100% 
2208৮ )) ফোর-ওয়ে টুল রক ( মা০: ভ৪5 11001 7310909 ) অন্ততম | 
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1. মান্টিপজ লেখ ইঈপ 2, মা্টিপল ডায়ামেটার ই্প 3. রীয়ার টুল রেষ্ট 
4, ফোর-ওয়ে টুল বক 5. নীয়ার টুলগোষ্ট 6, কুলা্ট পাইপ 
১৩ নং চিত্র-প্রডাক্সন লেদ 


1. আপ্টিপল লেংখ উপ-_অর্ধাং একাধিক লবগালছি দৌড় রোধক। 
ইহ দ্বার! ক্যারেজের লগ্বালঙ্গি দৌড় ঈপ্সিত জায়গায় আপনা হইতে থামান 


লেদ মেমিনের পরিচয় ১৫- 


যাঁয়। একটি বন্ত কাটিয়া একবার এই ট্টপগুলিকে সেট করিয়৷ লইলে, বারবার 
আর মাপ লইতে হয় না। নির্দিষ্ট দূরত্বে ক্যারেজ আপনা হইতেই থামিয়া যাঁয়।, 


৪. মাণ্টিপজ ডায়ামেটার ই্টপ- অর্থাৎ একাধিক আড়াআড়ি দৌড়, 
রোধক। ইহা দ্বারা ক্যারেজের আঁড়াআঁড়ি দৌড় নির্দিষ্ট জায়গায় আপনা. 
হইতে থামান যাঁয়। ফলে, প্রতিবার কোপ দিয়! জবের ব্যাসের মাপ লইবাঁর, 
প্রয়োজন হয় না। 


. রীয়ার টুল পোষ্ট-_অর্থাৎ পশ্চাঁৎদিকের টুল পোষ্ট। ইহা ত্রশ 
স্লাইডের পশ্চাৎদিকে অবস্থিত এবং ক্রশ ফিড স্ত্রর সাহায্যে ইহাকে ভিতর 
দিকে বা বাহিরের দিকে চালনা করা যাঁয়। ইহাঁর ফলে মেসিনে একসঙ্গে 
অতিরিক্ত টুল (০018 ) বাঁধিতে পাঁরা যাওয়ায় কাঁজের অনেক সুবিধা হয়। 

4. ফোর-ওয়ে টুল ব্লক-অর্থাং একসঙ্গে চারিদিকে চারিটি টুল 
বাধিবার ব্যবস্থাযুক্ত টুলপোষ্ট। এই টুলপোষ্টে একসঙ্ষে চারিটি টুল বীধ! যায় 
এবং টুলপোষ্টটি ঘোরাইয়া চারিটি বিভিন্ন অবস্থানে বীধা যায়। ফলে, যেখানে 
একটি কাঁজ করিতে বিভিন্ন টুলের প্রয়োজন হয়, সেই সকল ক্ষেত্রে এই টুলপোর্ট. 
থাঁকিলে অনেক সময় বাঁচে। 


লেদ মেসিনের পরিচয়-লেদ মেপিনের স্পষ্টভাবে পরিচয় দিতে 
হইলে লেদ মেপিনটি পুর্ব বরিত কোন্‌ শ্রেণীর অন্তর্গত এবং উহার মাঁপ, 
(তৃতীয় অধ্যায় তুষটব্য ) বলা ছাড়াও সময় সময় উহার বিশেষ গঠন বৈশিষ্ট্যের 
উল্লেখ করিতে হয়। যেমন, লেদটির হেডট্টক বাঁ গজেন ষ্টেপ কোণ পুলি 
টাইপ না অলগিয়ার টাইপ, লেদটি হলো ম্পিওল না সলিড স্ট্িগুল বিশিষ্ট, 
এবং লেদটিতে একাধিক ব্যাঁকগিয়ার, গ্যাপবেড, কুইক-চেষ্ গিয়ার বক্স 
প্রভৃতি কি কি বিশেষ ব্যবস্থা আছে উহার উল্লেখ করিতে হয়। উদ্দাহরণ 
স্বরূপ, ইঞ্জিন লেদে সাধারণতঃ সিঙ্গল ব্যাক গিয়ারের ব্যবস্থা থাকে । উহার- 
উল্লেখ না করিলেও চলিবে। কিন্তু ইঞ্জিন লেদটিতে যদি ডবল বা ট্রিপল 
ব্যাক গিয়ার থাকে, হেডষ্টক ষ্টেপ কোণ পুলি টাইপ ও হেডষ্টক ম্পিগুল হলো 
অর্থাৎ ফাপা হয়, তাহা হইলে বলিতে হইবে ষ্টেপ কোণ পুলি টাইপ 
হলোম্পিগুল ডবল বা ট্রপল ব্যাকগিয়ার বিশিষ্ট লেদ (992 0০29 81195 
[709 70110%/ 9015019 10001019 ০0 [11019 138৫1 £88750 [58679 )| 


ততীস্ত্ অস্যাস্ত 


ইজিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের বাক্ত্রিক ব্যবস্থা 
(11817) 1১81৪ & 11901881019] ০1 00708101689 
চ002109 1,800) ) 


গেন্টার বা ইঞ্জিন লেদ বলিবার কারণ 


পূর্ণাঙ্গ সেন্টার লেদ সম্বন্ধে কিছু বলিবার পূর্বে প্রথমতঃ জানা 
প্রয়োজন ইহাকে সেপ্টার বা ইঞ্জিন লেদ বলা হয় কেন? ইহাতে 
সেন্টারে সেন্টারে অর্থাৎ আলে আলে বস্ত কাট যার বলিয়া যে ইহাকে 
'সেপ্টার লেদ বল! হয় তাহা! সহজে বুঝিতে পার! যায়। কিন্তু ইহাকে যে 
ইঞ্জিন লেদ কেন বলা হয় তাহা বুবিতে একটু কষ্ট হয়। ইঞ্জিনিয়ারিং 
শাস্ত্রের শৈশব অবস্থায় ইঞ্চি শব্ঘটি বর্তমানের অর্থে ব্যবস্ৃত হইত না। 
তখনকার বহু পুস্তকে ইঞ্জিন শবটিকে মেসিন অর্থে ব্যবহার করিতে দেখা 
যাঁয়। তাহ! হইতে মনে হয় লেদ মেসিন বুঝাইতেই ইঞ্জিন লেদ নামকরণ 
করা হইয়াছে। আবার কেহ কেহ মনে করেন পূর্বে যখন ইলেকাট্রক মোটর 
আবিষ্কৃত হয় নাই, তখন টীম ইঞ্চিনের সাহায্যে লেদ মেদিন চালনা] করা 
হইত বলিয়। ইহাকে ইগঞ্রিন লেদ বল৷ হয়। 


লেদের প্রধান প্রধান অংশ: 

1. বেড :_-(১৫নং চিত্র) লেদ মেসিনের বেড মেসিনের পাঁয়ার উপর 
প্রয়োজন মত উচ্চতায় থাকিয়! মেসিনের প্রধান কাঠামো তৈয়ারি করে। 

ইহার বাম প্রান্তে হেডট্টক স্থায়ীভাবে বসান থাকে এবং ইহার উপর 
পৃষ্ঠে ভৃ-পৃষ্টের সমান্তরাল সমতলে পরস্পর সমান্তরাল ছুইটি পথ (485৪) 
এরূপভাবে থাকে যাহাতে ক্যারেজ এবং টেলষ্ক ইহার উপর দিয় হেডষ্টক 
স্পিওলের অক্ষের সমাস্তরালভাবে যাতায়াত করিতে পারে। 

&. হেডটষ্টক :_-(১৪নং চিত্র) ইহা লেদের সর্বাপেক্ষা প্রয়োজনীয় 
অঙ্গ এবং লেদবেডের বামপ্রান্তে স্থায়ীভাবে অবৃস্থিত থাকে। হেডষ্টক স্পিগুল 
ও তাহাকে ঘোরাইবাঁর যাস্তরি ব্যবস্থা ইহার মধ্যে থাকে । 


১ 


ইঞ্জিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের যা্তিক ব্যবস্থা 
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; ৯৮ লেদ মেমিন শিক্ষা 


৪. টেলষ্ক £_(১৪নং চিত্র) ইহা হেডটষ্টকের পরিপূরক । মাল 
ধরিবার ডাঁন দিকের আল বা ডেড মেন্টার ইহাতে থাকে । মালের দৈর্ঘ্য 
অনুযায়ী ইহা বেডের উপর সরাইয়! বিভিন্ন দূরত্বে বাঁধা যায়। 


4. ক্যারেজ. ১ ইহা বেডের উপর অবস্থিত। ইহাঁর প্রধান কাঁজ 
হইতেছে বাটালি ধরা ও. তাঁহাকে চালনা করা। ইহাকে হাতে বা 
্য়ংক্রিয়ভাঁবে হেডট্টক ও টেলষ্রকের মধ্যবর্তী বেডের উপর যাতায়াত করান 
যাঁয়। ন্তাঁড়ল, আযাপ রণ, লম্বালি ও আড়াআড়ি দৌড়ের যাস্ত্রিক ব্যবস্থা, 
কম্পাউগ্ড রেষ্ট প্রভৃতিকে মিলাইয়া ক্যারেজ বলা হয়। 


চ. কুইক চেঞ্জ গিয়ার বক্প__থে.ড বা প্যাচ কাটার অধ্যায়ে টব । 


বেড় (8০) 


বেডের দিখু'তত্ব ও স্থায়ীত্ব কিসের উপর নির্ভরশীল? 


মেগিনের বেড কতটা মঙ্জবুত ও দৃঢ়, বিশেষ করিয়া মোচড় সহ করিবার 
ক্ষমতা কতখানি, তাহার উপর লেদের নিখুতত্ব নির্ভর করে); আর বিয়াঁরিং 
মারফেসের (38106 90:০9 ) মাপ, স্তাডল ও বেডের উপর ক্যারেজ 
এবং টেলষ্টক ঘাঁতায়াতের জন্য যে পথ কাট! থাকে তাহার আকৃতির উপর 
লেদের আমু নির্ভর করে। লেদ বেড়ের পথ (11099) ও শ্যাঁডল পরস্পর 
পরম্পরকে যত বেশী জায়গায় ম্পর্শ করিবে ক্ষয় তত কম হুইবে। 


লেদ্ বেডের জাকৃতি নিরূপণের সময় কি কি বিষয় লক্ষ্য রাখ! 
উচিত? | | 

লেদ্দের বেডের আকৃতি এক্ঈপ করিতে হইবে যে ধাতু কাঁটিবাঁর দময় বেডের 
উপর যে চাঁপ ও মোচড় পড়িবে তাহা যেন বেডের দু করিবার ক্ষমতা থাকে 
অর্থাৎ ইহার ফলে বেড ঘেন বিকৃত না হুয়। 


১৩ 
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লেদের বেড যাহাতে মৌচড়াইয়৷ বা বাকিয়া না যাঁয়, তজ্জন্য অনেক লেদ 
মেমিন নির্মীতা লেদের বেড ভারী অর্থাৎ বেশী কাষ্ট 
আয়রণ দিয়! পুরু করিয়া ঢালাই করেন। কিন্ত 
ইহা *ভাল নয়। কারণ, লেদের বেড যত ভারী 
করিয়াই ঢালাই করা যাক না কেন, উহা! অসমতল 
জায়গায় বসাইলে মোচড়াইয়া যাইবে। সৃতরাং 
লেদের বেড অকারণে ভারী না করিয়া লেদ 
মেসিন সমতল জায়গাঁয় দৃঢ়ভাবে বসাইলে লেদের, 
বেড সহজে মৌচড়াইবে ব! ধাকিবে ন|। 

ক্যারেজ ও টেলষ্টক যাতায়াতের দরুন বেডের! 
যে ক্ষয় হয়, তাহা আজকাল পূর্বের ন্যায় মারাত্মক 
বলিয়া! মনে করা হয় না। কেবল মাত্র লক্ষ্য 
রাখিতে হইবে এই ক্ষয় যেন সমভাবে হয় এবং 





১২/7586 
১৬নং চিত্র--ডাঁভ টেল মেসিনের নিখুৃতত্ব নষ্ট না করে। ক্ষয় দরুন যে. 


টাইপ ফ্ল্যাট বেড টিলা হয় তাহা দূর করিবার ব্যবস্থা শ্তাডলে 
থাঁকিবে। 


বেডের আকৃতি কিরূপ হয়? কোন আকৃতির কি কি সুবিধা। 
অন্ুবিধা? 

বিভিন্ন নির্মাতা মেসিন বেডের উপরিভাগ বিভিন্ন আকৃতিতে নির্মাণ' 
করিয়া থাকেন। ইহাদের মধ্যে অধিক প্রচলিত কয়েক প্রকার বেডের আৰৃতি' 
সম্বন্ধে এখানে আলোচন! কর! হইবে। 

ফ্ল্যাট বেড (51৮৮ 90) ফ্ল্যাট অর্থাৎ সমতল মাঁথাবিশিষ্ট বেড, বেডের 
অন্ততম প্রাচীন আরুতি। ইহা নির্মাগ করা মৌজা! বলিয়া! ইংরাজগণ এই 
প্রকার আকৃতি পছন্দ করেন, কিন্ত আমেরিকায় ইহা কখনই জনপ্রিয় হয় 

নাই। 
_.. সর্বাপেক্ষা প্রচলিত ফ্ল্যাট বেড হইতেছে “ডাঁভ্‌ টেল” (০5961) ( ৯৬নং 
চিত্র) অর্থাৎ সমতল মাথ। ও হেলান (48017) পীর্শববিশিষ্ ক্যাট ব্ডে। ক্রুশ 
ও কম্পাউ্ ক্নাইডের যাতায়াতের জন্য এই প্রকার পথ (7859) পৃথিবীর 
সর্বন্র গ্রচলিত। ক্যারেজের ভাঁর বেডের সমতল মাথা! বছন করে আর 
বেডের ছুই পারব হেলান থাকায় শ্তাডূল উপর দিকে উঠিয়া! যাইতে, 
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"আড়াআড়ি সরিয়া যাইতে বা অনুভুমিক (707500891) তলে ঘুরিয়া যাইতে 
পারে না। 
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১৭ নং চিত্র 


কোন কোন নির্মাতা সমতল মাথা ও খাঁড়াই পার্থ্বিশিষ্ট ফ্যাট বেড [ ১৭ 
নং চিত্রের (১)] নির্মাণ করেন। ইহা! নির্মাণ কর! সর্বাপেক্ষা সোজা। এই 
প্রকার ফ্ল্যাট বেডে স্তাঁড়ল যাহাতে উপরদিকে উঠিয়! যাইতে না পারে তঙ্জন্ত 
ক্যারেজের গায়ে ১৯ নং চিত্রের ন্যায় কীপ প্লেট (8692 01566 ) নামে পরিচিত 
পাটি এরূপভাবে আটা থাকে যে স্যাড লটির উপরদিকে উঠিয়া যাইবার প্রৰণতা 
দেখা দিলে কীপ প্রেটটি স্াইডিং সারফেসের তল্লার দিকে ঠেকিয়। যাঁয়। 
ফলে, স্তাড়লটি উঠিয়া যাইতে পারে না। খাঁড়াই পার্থের জন্য শ্াঁড়লটি 
অনুষ্ভুমিক তলে ঘুরিয়া যাইতে বা আড়াআড়ি দিকে সরিয়া যাইতে পারে ন|। 

ব্যবহারের ফলে স্াইডিং বা গাইডিং ফেসের ক্ষয় হওয়ার দরুন শ্যাড্‌ল 
টিলা হইয়া যাইলে তাহ। ঠিক করিবার জন্য স্যাডল এবং বেডের মাঝে 
১৮ নং চিত্রের ন্যায় টেপার বা ১৬ নং চিত্রের ম্যায় সমান্তরাল জিব (0%১) 
থাঁকে। সমান্তরাল জিব অনেকগুলি স্ক্রু ছারা আডজাষ্ট করিতে হয় বলিয়া 
ইহা ঠিকমত আ্যাডজাষ্টর করা শক্ত। টেপার জিব একটিমাত্র সক দ্বার! আডজাষ্ 
করা যাঁয় বলিয়া টেপার জিব আডজাই করা অনেক সোজ!। 

সাধারণ অভিজ্ঞতা হইতে আমর! জানি অপেক্ষাকৃত ছোট ব্যাঁপের রডের 
'উপর একটি লঞ্থ! ন্লীভ যত মহজে এদিক ওদিক সরান যাইবে একটি কম লঙ্থা 
রিংকে তত সহজে সরান যাইবে না। অবশ্ঠ ঠিক অক্ষ বরাবর ঠেলিলে রিংটি 
সহজে যাতায়াত করিত, কিন্তু সাধারণতঃ অক্ষ হইতে, দূরে রিংটি ঠেল! হয় 
বপিয়া রিংটি হেলিয়! গিয়া একটি কাঁপল (0০8219)-এর উৎপত্তি করে এবং 
বাহ! রিংটিকে মৌচড়াইয়া ([ুঘ৪/) দিবার চেষ্টা করে। ফলে, রিংটি 
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রডটির গায়ে ঘষ্‌ড়াইতে থাঁকে। এই মোচড়াইবাঁর শক্তি যত বেশী জায়গায় 
ছড়াইয়া পড়িবে তত ঘর্ষণ ( 10810) কম হইবে। 

উপরিউক্ত আলোচনা হইতে *ইহা পরিফার্ভাঁবে বুঝিতে পাঁরা যাঁয় ষে, 
একটি বস্ত অপর বস্তর উপর কতটা সহজে যাতায়াত করিবে তাহ! নির্ভর করে 
(1) যাঁতায়াতকারী বস্তুটি, 'াঁহার উপর ষাঁতীয়াত করিতেছে অর্থাৎ স্নাইডিং 
সারফেসের (9119106 90:5০9) কতগুণ লম্বা এবং (2) বস্তুটিকে অক্ষের কত 
কাছাকাছি ঠেলা হইতেছে অর্থাৎ মৌচড়াইবার ক্ষমতা (ঘা196108 0০০19) 
কত কম। ইহাকে ইংরাজীতে ন্যারো গাইড প্রিন্সিপল ( 910 98199 
7061016) অর্থাৎ “সংকীর্ণ পরিচালন নীতি” বলে। সুতরাং লেদ 
ক্যারেজের ক্ষেত্রে ক্যারেজটি গাইডিং সারফেসের (0018106 ৪1189 ) 
তুলনায় যতটা সম্ভব বেশী লম্বা হওয়া উচিত এবং ক্যারেজকে চাঁলাইবাঁর লিড 
জুটি? -তদূর সম্ভব গাইডিং সারফেসের অক্ষের নীচে ও গাঁইডিং সাঁরফেসের 
কাছাকাছি করিতে হইবে। 


৯৬ নং চিত্র লক্ষ্য করিলে দেখা যাঁইবে গাইডিং সাঁরফেসের অক্ষ ও 
লিড জ্কুর অক্ষের মধ্যে দূরত্ব () বড় বেশী এবং স্তাড্‌লের দৈর্ধ্য গাইডিং 
সারফেসের প্রস্থের (18) যোৌট 1 বা]$ 
গুণ। গাইডিং সারফেসের অক্ষ হইতে লিড ত্র দূরে 
হওয়ায় ধাতু কাঁটিবাঁর লময় ১৬ নং চিত্রের স্তাঁয় 
স্তাডজটির ঘুরিয়৷ যাইবার প্রবণতা দেখা যায় । 
ফলে শ্যাডলটির কোণাকুণি ছুই বিপরীত দিক 
বেডকে চাপিয়া ধরে। স্যাঁডলের দৈর্ঘ্য অপেক্ষাকৃত 
কম হওয়ায় বেড ও স্তাডলের মধ্যে অত্যধিক 
ঘর্ষণ ( ঘা10607 ) হয় এবং গাইড, লিড তু নাট, 
অত্যধিক ক্ষইয়া যাঁয়। 

পূর্বোক্ত ত্রুটি সকল আংশিক সংশোধিত করিয়া 
পরে ১৮ নং চিত্রের স্তায় বেডের আকৃতি করা হয়। 

১৮ নং চিত্র গাইডিং সারফেম 0 ও 0)-কে কাছাকাছি করিয়া 
ক্যারেজের দৈর্ঘ্য গাঁহীঙং সারফেসের প্রন্থের তুলনায় অনেক গণ বেশী 
করা হইয়াছে এবং গাইডিং সারফেসের অক্ষরেখাঁর. সহিত লিভ স্কুর অক্ষরেখার 
ঘূরত্ব এবং ফলে মৌচড় (14:88:08 80:39 ) কমান হইয়াছে । কিন্তু এই 
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প্রকার আঁকৃতির একটি প্রধান অন্থবিধ। হইতেছে যে লট ৪ এর মধ্যে নৌংর। 
জমে এবং ইহা পরিষ্কার ও তৈলাক্ত রাখ! দুষ্কর । 

এই অস্থবিধা দূর করিবার জন্য ১৯নং চিত্রের ন্তায় আর একপ্রকার 
বেড ডিজাইন করা হইয়াছে । এই প্রকার বেডে কেবলমাত্র সম্মুখের শ্লীইডটি 
গাইডের কাজ করে। স্তাঁডলের নীচের দিকে কাষ্টিং (ঢালাই ) খানিকটা - 
উদগত অর্থাৎ বাহির হইয়া থাকে । ইংরাঁজীতে ইহাকে লাগ (108) বলে। 

লাগ সম্মুখের ক্সাইডের পিছন দিকে ঠেকিয়। থাকে। শ্লাইডের সম্মুখে 
দিকে আযাডজাষ্টেবল জিব (01) থাকে । জ্কু দ্বারা জিবটি নিয়মিত (491596 ) 
করিয়া শ্তাডলের আট ([18280959 ) নিয়ন্ত্রণ করা যায়। 

১৯ নং চিত্রে লক্ষ্য করিবার ঘে সন্মুখের স্লাইডটি পশ্চাংদিকের স্লাইড 
অপেক্ষা অধিক চওড়া! । ধাতু ৃ 
কাটিধার সময় বেডে যে চাপ 
(10886 ) পড়ে তাহ ১৯নং চিত্রে 
যেদিকে দেখান হইয়াছে মোটামুটি 
দেইদকে পড়ে। এই চাপ গ্রহণ 
করিবার জন্য সন্মখের ল্লাইড 
অধিকতর চওড়। হইয়াছে। | 

হ্যারো' গাইড প্রিক্সিপলকে ১৯ নং সিন ূ 
ঠিকভাবে কার্যকরী করিবার জন্য কেবলমাত্র সন্মুখের স্সাইডট গাইড হিসাবে 
ব্যবহার কর! হয় এবং পশ্চাঁতের স্লাইডটির পশ্চাঁতের খাড়াই দিক ও স্তাডলের 
পশ্চাঁতের খাঁড়াই দিক যাহাতে পরম্পরকে স্পর্শ না করে মেই বিষয়ে নিশ্চিত 
হইবার জন্য উভয়ের মধ্যে ফাক রাখা হয়। 

ইনভার্টেড ভি-বেভ (1556:93 -895) অর্থাথ উ্টা ভি (£১) 
আকৃতি বেড। ইহাকে প্রিজ ম্যাটিক (চ908810 ) অর্থাৎ ত্রিশিরা আকুতি 
বিশিষ্ট বেডও বল! ঘায়। 
আমেরিকান গণ এই. 
প্রকার বেডের বিশেষ 
৯. পক্ষপাতী ৷ ২০নং চিত্রে ও 
-ই১নং চিত্রে এই প্রকার 
বেডের ছুই রকম গঠন 
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কাজ করে এবং এ 
ছুই গাইডের মধ্যবর্তা নিই র ৯) 


একটি ভি এবং একটি 


পে 
ফ্যাট সারফেম টেলই্টক ৫ 


ও হেডষ্টকের গাইডের ২১ নং চিত্র 

কাজ করে। শ্াডলের জন্য এক গাইভ এবং হেডষ্টক ও টেলট্টকের জন্য 
আলাদ| গাইড থাকাঁর ফলে শ্যাডলটি উহাদের পাশ দিয়া চলিয়া! যাইতে 
পারে। ফলে, গাইডের প্রস্থের তুলনায় স্যাডল অনেক বেশী লম্বা করা সম্ভব 
হয়। ২৯ নং চিত্রে কেবলমাত্র সন্মুখের ভি-ল্লাইডট স্যাডলের গাইডের 
কাজ করে এবং সর্বাপেক্ষা! পম্চাতের ফ্ল্যাট ল্লাইডের খাড়াই পার্খ্ব ও স্যাঁভলের 
পশ্চাতের খাঁড়াই পার্শ পরম্পরকে যাহাতে স্পর্শ না করে সেইজন্য উভয়ের 
মধ্যে খানিকটা ফাঁক রাখা হয়; তবে পূর্বোক্ত উভয় ক্ষেত্রেই স্যাডলটি 
যাহীতে উপর দিকে উঠিয়া না যায় তজ্জন্য কীপ প্লেটের (73990 218৮৪) 
ব্যবস্থ। থাকে । 


এই প্রকার বেড তৈয়ারি করিতে খরচ অনেক বেশী পড়িলেও ইহার 
অনেকগুলি সুবিধা আছে। ব্যবহারের ফলে ইহা সমানভাবে ক্ষয় হয় 
বলিয়। ক্ষয় হওয়ার দরুন বিশেষ ক্ষতি হয় না। স্যাডলটি নিজস্ব ওজনে 
লকল সময় গাইডিং সারফেসের উপর চাপিয়! বপিয়। থাকায় ইহা! আঁড়াআঁড়ি 
দিকে টিলা হয় না। ক্ষয়ের দরুন স্যাঁভ্লটি কেবলমাত্র একটু নীচে নামিয়া 
যায় বলিয়া মাঝে মাঝে কীপ প্লেটটি আড্জাষ্ট করিতে হয়। এই প্রকার 
বেডের আর একটি স্বিধা গাইডের গা ঢালু হওয়ার জন্য এবং স্যাড্‌লটি ইহার 
উপর চাপিয়া বদিয়। থাকায়, ইহাতে নোংরা একদম জমিতে পাঁরে নাঁ। 
অপরপক্ষে ফ্ল্যাট বেডে ভীষণ নোংরা জমে এবং উহ! পরিষ্কার রাখা খুব শক্ত । 
স্তভিলের আগে আগে ফেল্টের (জমাট পশমী কাপড়) তৈয়ারী ওয়াইপার 
(8815 129: ) অর্থাং মুছিবার জিনিস ব্যবহার করা হয়। ফলে, নোংরাঁর 
হুমম কণাও ন্যাড্‌ল ও বেডের মধ্যে ঢুকিতে পারে না। ওয়াইপার ( ভা19:) 
তেলে ভিজিয়া' ঘাইলে চিন্তার কারণ নাই ৮ কারণ, উহাতে উপকারই হয়। 
বেডাট সকল সময় তৈলাক্ত থাকে। 


্ 
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ইঞ্চিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের যাস্িক ব্যবস্থা ২৫ 


গ্যাপ বেড কাহ্াকে বলে? ইহা থাকার সুবিধা এবং অন্ুবিধ। কি? 


যে বেডে হেডষ্টকের সম্মথে কতকটা অংশ ফাক! থাকে, যাহাতে বেডের 
উপর ধত ব্যাসের বস্ত ঘোরাঁন যাঁয় তাহা অপেক্ষা অধিক ব্যামের বস্ত 
'মেসিনে ঘোরান যায়, তাহাকে গ্যাপ বেড (080 780) বলে। গ্যাপ 
'বেডবিশিষ্ট লেদকে গ্যাপ ল্দে বলে। 

গ্যাপ বেডের অংশটুকু ফাঁকা থাঁকিলে হেডগ্রকের কাছ পর্যন্ত টািং 
করিবার সময় স্যাঁড়ুলটির অনেকটা অংশ ঝুলিতে থাকে। হ্হা স্যাড্‌ল এবং 
বেড উভয়ের পক্ষেই ক্ষতিকর। ফাঁকা অংশটুকু যদি সরান যায় এরূপ ছোট 
বেডের অংশ ছ্বারা ভরান থাঁকে, তাহা হইলে হেডষ্টকের কাছ পর্যন্ত টাণিং 
করিতে হইলে স্তাডলের খানিকটা অংশ ঝোৌলে না বটে, কিন্তু ইহার অন্থৃবিধা 
হইতেছে যে বেডের এই অংশটুকু একবাঁর সরাইবাঁর পর পুনরায় ফিট করিলে 
পূর্বের ন্যায় আর নিখুত হয় না। এইজন্য গ্যাপ বেড ইংরাজগণ পছন্দ 
করিলেও আমেরিকাঁনগণ ইহা! কোনদিন পছন্দ করেন না। 

পূর্বোক্ত দোষসকল যাহাতে না থাকে এবং গ্যাঁপবেডের স্থুবিধা ভোগ 
করা যায় এই উদ্দেশ্তে বর্তমানে এক প্রকারের মেপিন তৈয়ারি করা হয়। 
এই প্রকার মেগিন হেডষ্টক ছাড়া সম্পূর্ণ লেদ বেডটি একটি দ্বিতীয় গাইডের 
উপর বসান থাকে এবং প্রয়োজন বোধে সম্পূর্ণ বেডটি তলার স্লাইডের উপর 
আগান বা পিছাঁন যায়। 
ডের বেড কি ধাতুর ভৈয়ারী? 

লেদ বেড গ্রে-কাষ্ট আয়রণের তৈয়ারী হইয়া থাকে। মাঝে কাষ্ট 
আয়রণের বেডের উপর হার্ডেনিং (78:90178) করা ' ট্রীলের ক্লাইভ 
আটিয়া বেডের ক্ষয় কমাইবার চেষ্টা হইয়াছিল, কিন্তু উহা জনপ্রিয়তা 
অর্জন করিতে পারে নাই) লেদ মেসিন নির্যাতাগণ কাষ্ট*আয়রণের ক্ষয় 
'রোধক ক্ষমতা! বাড়াইয়া বেডের আয়ু বাঁড়াইবাঁর চেষ্টা সকল সময় করিয়া 
আমিতেছেন। ঢাঁলাইয়ের সময় বেডের শ্নাইডিং নারফেসের (9110178 
80809 ) অংশটুকু চিলিং (05111178 ) পদ্ধতি দ্বার! (দ্রুত ঠাণ্ডা করিয়া ) 
'অত্যন্ত শক্ত করিয়। হেডের ক্ষয় কমাইবার একটি পন্থা প্রচলিত আছে। 
লেদ বেডের গাইডিং সারফেস শক্ত করিবার, বর্তমানে সর্বাপেক্ষ। প্রচলিত 
পদ্ধতি হইতেছে ফ্রেম হার্ডেনিং ( ঘ1809 [79:90108 )। এই পদ্ধতি 
খুবই ফলপ্রদ; কোন কোন মেপিন নির্মাত। দাবি করেন যে তাঁদের কাষ্ট 
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আয়রণ বেডের ফ্লেম হার্ডনিং কর! অংশের টুকরা এত শক্ত যে তাহা ধাতু 
কাটিবার বাটালি হিসাবে ব্যবহৃত হইয়াছে । 


জেদ বেড কিরূপ ফিনিস হয়? 


অধিকাংশ ল্দে মেদিনের বেডের মীপ ও আকুতি প্লেনিং মেপিনে করা' 
হয়, তবে ছোঁট ছোট বেঞ্চ লেদের বেড সময় সময় একপক্ষে মিলিং মেসিনে' 
চাঁপাইয়া কাটা! হয়। এই প্লেনিং বা মিলিং করার পর বেড ব্যবহারের 
উপযুক্ত হয় না। ইহাকে আরো সুক্ষভাবে ফিনিস ( 1018) ) করিতে হয়। 

এক লময় একমাত্র হাঁতে স্ত্যাপিং (90:82106 ) করিয়াই লেদ বেড ফিনিস 
করা হইত। এই প্রকার ফিনিস অত্যন্ত খরচ ও সময় সাপেক্ষ ও ইহা করিতে 
অত্যন্ত দক্ষ কারিগরের প্রয়োজন । এখনও অনেক ব্যবহারকারী এই প্রকার 
ফিনিসই সর্বাপেক্ষা পছন্দ করেন। তাঁহার কারণ, স্ক্যাঁপিং ফিনিসে যে বিশেষ 
এক প্রকারের দাগ হয় তাহা আসলে ছোট ছোট টোলের (70990998100. )' 
দাঁগ। তাঁহারা মনে করেন এই টৌলে লুত্রিকেটিং অয়েল (14007109008 011) 
আটকাইয়া থাকে; ফলে স্াড়ল এবং বেডের মধ্যে শুদ্ধ ধাতুতে ধাতৃতে 
ঘর্ষণ হয় না। কিন্তু এই প্রকার ফিনিদ করিতে যে তুলনায় খরচ পড়ে সেই 
তুলনায় এই প্রকার ফিনিসের স্বপক্ষে পূর্বোক্ত যে যুক্তি দেখান হয় তাহা' 
টেকে না। একদম নতুন মেসিন মাত্র ছয় মীস ব্যবহার করিলেই ক্ক্যাপিংংএর 
দাগ সম্পূর্ণ উঠিয়া যাঁয়। ইহা ছাড়া অনেক মেপিন নির্মাতা! মেণিনের দাম 
বেদী লইবার জন্য ভূয়া স্ত্যাপিং-এর দীগ লেদ বেডে করেন। সকল সময় মনে 
রাখা দরকাঁর সম্ভা দামের মেসিনে কখনই হাতে স্ত্যাপিং হইতে পারে না। 
এই প্রকার ফিনিসের সর্বাপেক্ষ! অসুবিধা এই যে, হাঁতে কাটিতে হয় বলিয়। 
বেড খুব শক্ত কর! যায় না। ফলে, ক্ষয় শীঘ্র হয়। 

বর্তমানে গ্রাইত্ডিং করিয়! লেদদ বেড ফিনিস করা হয়। ইহাঁর একটি 
প্রধান স্থবিধ! এই যে, গ্রাইপ্ডিং হইলে ফিনিম হয় বলিয়া লেদ বেড অনেক 
বেশী শক্ত (88:08290) করিতে পারা যায়। 


লে বেড মিবণচন 


লে বেড নির্বাচন ব্যয় করিবার ক্ষমতার উপর বহুলাংশে নির্ভরশীল । 
কিনিবার ক্ষমত থাকিলে ভি-টাইপ বেড বিশিষ্ট: লেদ নিঃসন্দেহে ভাল। 
কিন্তু এই প্রকার লে কিনিবার সময় আর একটি বিষয় খেয়াল রাখ। দরকার, 
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ব্যবহারের ফলে মেপিনটির ক্ষয় হইলে, যে শপের (8:01) জন্য মেপিনটি কেন 
হইতেছে মেই শপের তাহা। মেরামত (9051:) করিবার মত যেশিনারী এবং 
দক্ষ লোক আছে কিনা। সাধারণ ছোট কারখানার পক্ষে ফ্যাট বেড লেদই 
অধিক সুবিধাজনক । কারণ, ইহাঁর বেডের ক্ষয় হইলে গ্রাইন্ডিং মেমিনে বা 
হাতে ক্্যাপিং করিয়া ইহাকে মেরামত কর! ভি-বেড অপেক্ষ। অনেক মোজা । 
ইহা ছাড়! আর একটি কারণ হইতেছে ইংলিশ কাষ্ট আঁয়রণ ইউরোপের অন্যান্য 
দেশ বা আমেরিকার কাঁষ্ট আয়রণ অপেক্ষা অনেক বেশী শক্ত । ফলে, ফ্ল্যাট 
বেডবিশিষ্ট ইংলিশ লেদ বিনা মেরাঁমতে অন্যান্ত দেশের লেদ অপেক্ষা অনেক 
বেশী দিন চলে, যাহা ছোট ছোট কারখানার পক্ষে একান্ত প্রয়োজন 


হেড£ক (79205609010) 


হেডষ্টক কাষ্ট আয়রণের তৈয়ারী হয় ও ম্পিগল্টি ধরিবাঁর জন্য ইহার 
দুইদিকে দুইটি বিয়ারিং থাকে। ঘযেলেদের স্পিগুল নিরেট অর্থাৎ ফাঁপা নয় 
তাহাকে মলিড শ্পিগুল লেদ (8০110 9110016 [,8609) বলে। যে 
মেসিনে ম্পিগুলটির মধ্যে বরাবর গর্ত থাকে, যাঁহাতে প্রয়োজন হইলে ইহার 
মধ্য দিয় রড প্রবেশ করান যাঁয়, তাহাকে হলে! ম্পিগুল লেদ ( চ০1০ঘ 
90100161869) বলে। এই গর্তের সম্মুখের দিকটা টেপার (79:) 
থাকে। এই টেপারে এডাঁপটার (888266:) লাগাঁন হয় এবং এডাপটারের 
টেপারে লাইভ সেণ্টার (1,159 09069: ) আটকান হয়। হেডষ্টর ম্পিওলের 
মুখের দিকে চাঁক আটকাইবার জন্য থেড কাটা থাকে । হেডষ্টক সাধারণতঃ 
ছুই প্রকারের হইয়! থাকে--1, কোণ পুলি টাইপ (002 01165 [9 ) 
ও 2. অলগিয়ার হেড টাইপ (&1] 09৪: 17680 [০ ) 


কোণ পুলি টাইপ হেডষ্টকের গঠনপ্রণালী :_হেডষ্টফের দুই 
পার্খের ছুই বিয়ারিং স্পেশাল আযলয় ্টীল (990181 1105 96991) নিমিত 
হেডষ্টক ম্পিগুলটি ধরিয়। রাখে । কোণ পুলির সহিত পিছনের গিয়ার 
(998 9৩) 8 (২২ নং চিত্র) স্থায়ীভাবে আটা থাকে এবং ইহারা 
কোনরূপভাবে শ্পিগুলের সহিত আটা না থাকায় শিগুলের উপর আলগাঁভাবে 
ঘুরিতে পারে। বুলগিয়ার ( 801] 098) বা ফেস গিয়ার (৪০০ 0682) & 
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২৪ 


সদন টর্ভি জো 


শ7112577 ৫ ২ 
85410 ১৬ 


২২ নং চিত্র-ষ্টেপকোণ পুলি টাইপ হেডষ্টক 

ম্পিগুলের সহিত চাঁবির দ্বারা আটকাঁন থাকে, ফলে বুলগিয়ার ঘুরিলে হেডষ্টক 
ম্পিগলও ঘোরে। বুলগিয়ারের (3811 06) সহিত এমনিতে কোণ পুশির 
কোন যৌগ নাই কিন্তু প্রানজার পিন (19089: 7010) বা লক পিন ৫০৫] 
চ15) "ছারা প্রয়োজন হইলে উভয়কে যুক্ত করা যায় যাহাতে ইহাদের একটি 
ত্বুরিলে অপরটি ঘোরে। ব্যাকগিয়ার (78০ 098) 0 এবং 7 একটি 
বিকেন্দ্রিক (80০6909) বিয়ারিং € 39908) বিশিষ্ট সাফটের উপর কুয়িলে* 
(98111) অবস্থিত থাকে। ব্যাঁকগিয়ারের হ্যাগুলটি আগাইয়া বা পিছাইয়। 
ইহাদিগকে ফ্রণ্ট গিয়ার & এবং 7-এর সহিত যুক্ত ব! বিচ্ছিন্ন করিতে পারা 
যায়। 

হেডষ্টকের ষ্টেপকোণ পুলি হইতেছে চালিত (7071590) পুলি আর 
কাঁউণ্টার মাফটের ষ্টেপকোঁণ পুলি হইতেছে চালক (1)715৪:) পুলি। একটি 





* কুরি (:11)-ইহা একটি ফাপ স্বীত (51655) যাহা সাফটের উপর ঘোয়ে এবং 
যাহার উপর পুলি, শিকার, ক্লাচ (01910)) প্রভৃতি বসান থাকে । 
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বেশ্টের দ্বারা উভয়কে যুক্ত করিয়া কাউণ্টার সাফট পুলির গতি হেডষ্টক 
ষ্রেপকোণ পুলিতে (8690 0076 01165) চালন। কর! হয়। ব্যাক 
গিয়ারকে ফ্রণ্ট গিয়ার 4 এবং ট হইতে আলাদ| করিয়! রাখিয়া এবং 
বুলগিয়ার &-কে প্লানজার পিন (190- ৃ 

€০£ 010) এ] দ্বারা কোণ পুলির সহিত 
যুক্ত করিয়া যদ্দি হেডষ্টক কোণ পুলিকে 
ঘোরান যায় তাহা হইলে বুলগিয়ার 
ঘুরিবে। এইভাবে ব্যাক গিয়ার 
ব্যতিরেকে বুলগিয়ারকে কোণ পুলির 
সহিত প্লানজার পিন ছারা আটিয়া 
শ্পিগুলকে যে সোজান্থর্জি ঘোরান হয় 
তাহীকে সোজান্জি বা ডিরেকটু (01:50) 
স্পীভ (90960) অথবা ব্যাক গিয়ার 
ছাড়া (738০৮ 99) ০০৮) বলে। 
চার ধাপ বিশিষ্ট হেডষ্টক কোণ পুলির 
এক একটি ধাপের সহিত উহার ২৩ নং চিত্র 

সোজাহুজি কাঁউণ্টার সাফ পুলির এক একটি ধাঁপ বেণ্ট দ্বারা যুক্ত করিয়া। 
আমরা চারিটি ডিরেক্ট স্পীড পাইতে পাঁরি। আবার প্লানজার পিন চুকে 
তুলিয়া! লইয়! বুল হুইলকে কোণ পুলি হইতে আলাদা করিয়া লইয়া ব্যাক 
গিয়ারের মাধ্যমে শ্পিগুলকে ঘোরান যায়। এই প্রকারে যে গতি, 
পাওয়া যায় তাহাকে পরোক্ষ বা ইনডিরেক্ট ম্পীভ (19:90 9069৫). 
অথবা ব্যাক গিয়ার লাগান (8৪০ 098: 170) বলে। এইভাবেও পূর্বের, 
যায় গুলির বিভিন্ন ধাপে বেণ্ট দিয় চারিটি পরোক্ষ গতি (071917500 90969). 
পাওয়া ঘায়। এইভাবে চারিটি ধাপ বিশিষ্ট কোণ পুলি হইতে মোট 
আটটি গতি পাওয়া যায়। ব্যাক গিয়ার মাধ্যমে যখন ম্পিগুল ঘোরান হয় 
তখন কৌণ পুলি, গিয়ার -কে ঘোরায় (গিয়ার 8 কোণ পুলির সহিত 
স্থায়ীভাবে আটা থাকায় )। গিয়ার 8 গিয়ার 0-কে ঘোরায়। গিয়ার 0. 
এবং 7 একই কুগিলে (০111) অবস্থিত হওয়ায় গিয়ার 7-ও ঘোরে। 
গিয়ার 7) বুলগিয়ার 4-এর সহিত যুক্ত থাকায় বুলগিয়ার ঘোরে। 
আবুঁর বুলগিয়ার চাবি দ্বারা শিগুলের সহিত যুক্ত থাকায় শ্পিগুলটি- 
ঘোরে। এইভাবে ব্যাকগ্রিয়ারের মাধ্যমে শ্পিগুপকে ঘোরান হয়। 





| 
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3 এবং 70 আর & এবং 0 সমান সংখ্যক দাতবিশিষ্ট গিয়ার । আঁবাঁর 
8 .এবং 0 গিয়ার হইতে 4 এবং 0 গিয়ার বড়। মনে করা যাঁক, 
8 এবং 7 40 দীতবিশিষ্ট ও & এবং 0 100 দীতবিশিষ্ট। হৃতরাং 3 যদি 
25 পাঁক ঘোরে 010 পাঁক ঘুরিবে। 010 পাক ঘুরিলে 7-ও 10 পাঁক 
ঘুরিবে। 710 পাঁক ঘবরিলে & 4 পাঁক ঘ্বরিবে। গিয়ার 4 চাবি ছারা 
ম্পিওলের সহিত যুক্ত থাকায় ম্পিগুলও 4 পাক ঘৃরিবে। স্থৃতরাং দেখা 
যাইতেছে ব্যাকগিয়ার মাধ্যমে ম্পিগুল ঘোরাঁন হইলে কোণ পুলি বা গিয়ার 
 % পাঁক ঘবরিলে গিয়ার 4 অর্থাৎ ম্পিগুল 4 পাঁক ঘুরিবে। এইভাবে ব্যাক 
গিয়ারের মাধ্যমে মেপিন স্পীড কমান হইয়। থাকে । 


ডবল ব্যাকগিয়ার এবং টি.পল ব্যাক-গরিয়।র ব্যবহারের কারণ 
কি এবং উহ! কিল্পপে কাজ করে? 

ডবল ব৷ ট্রপল ব্যাক গিয়ার (10০9019 ০1 [1019 380: 068) 
ব্যবহারের কারণ প্রধানত: ছুইটি। প্রথমতঃ ইহা ম্পীডের সংখ্যা বাড়ানর 
উদ্দেশ্যে করা হয়। যেমন, তিন ধাঁপবিশিষ্ট কোণ পুলি থাকিলে সাধারণ 
ব্যাক-গিয়ার ব্যবস্থায় ছয়টি স্পীড পাঁওয়! যাঁয়। কিন্তু ডবল ব্যাঁক-গিয়ার 





[তার ৮ 


180188171 


২৪ নংচিত্ত্র 
থাঁকিলে নয়টি স্পীড পাওয়া যাইবে। ইহার দ্বিতীয় উদ্দেস্ট হইতেছে 
"্পীডের সংখা! না কমাইয়া মেসিনের ক্ষমতা! বৃদ্ধি করা। ব্যাক-গিয়ার 
না দিয়! মেসিনের ক্ষমতা বৃদ্ধি করিতে গেলে ছ্েপ কোঁণ পুলির ধাপগুলি 
চড়া করিতে হইবে ও কেট চওড়া লাগাইতে হইবে।.. নিট ষাপ্রে 
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হেডট্টকে স্টেপ কোণ পুলির ধাঁপ চওড়! করিতে হইলে কোণ পুলির ধাপ 
কমাইতে হইবে, কাঁজেই ম্পীড়ের সংখ্যা কমিয়া! যাইবে । (২৪ নং চিত্র) 

ডবল ব্যাক গিয়ার দুইপ্রকারের হয়। একটিতে ল্লাইডিং গিয়ার (371৭128 
39) ব্যবস্থা থাকে অপরটিতে ফ্রিকসন ক্লাচের ( মা০600 01601 ) 
ব্যবস্থা থাকে। এই ছুই টাইপে কোণ পুলির বা-দিকে দুইটি গিয়ার 
খাকে এবং ব্যাক-গিয়ার সাঁফটকে ছুইটি বিভিন্ন গতিতে ঘোরাইবার 
ব্যবস্থা থাকে। 

২৪ নং চিত্রের 4-তে ল্লাইডিং গিয়ার টাইপ ভবল ব্যাক গিয়ার দেখান 
হইয়াছে ।,ষ্টেপ কোণ পুলির পিছনে & এবং % ছুইটি গিয়ার ষ্টেপ কোণ পুলির 
সহিত আটকাঁন আছে । ফলে, কোণ পুলি ঘুরিলে & এবং ঘোরে । এ ও ৫ 
ব্যাক-গিয়ার সাফটের উপর অবস্থিত ল্লাইডিং গিয়ার। ৪-এর সহিত ০-কে 
যুক্ত করিয়া! ব্যাক-গিয়ার সাফ্‌টের একটি গতি পাঁওয়া যাঁয় এবং ০-এর সহিত 
ও-কে যুক্ত করিয়া ব্যাঁক-গিয়ার সাফ টের আর একটি গতি পাওয়া যায়। 

.তে ফরিকৃসন ক্লাচ* টাইপ ডবল ব্যাক-গিয়ার দেখান হইয়াছে। একটি 
লিভার ছারা কলার (0০1%:) প-কে সরাইলে, &-এর অর্থাৎ লিভারের 
অবস্থান অনুযায়ী উহা! ব্যাক-গিয়ার সাফ টকে ক্লাচ দ্বারা গিয়ার ! অথবা 
গিয়ার ৪-এর সহিত যুক্ত করে। এইরূপে ব্যাক-গিয়ার সাফটকে ছুইটি 
বিভিন্ন গতিতে ঘোরান হয়। 

ঘে হেডট্টকে দুইটি ব্যাক-গিয়ার সাঁফট থাঁকে এবং ব্যাক-গিয়ারের 
একটি পিনিয়ন সোজান্থজি ফেস. প্লেটের ইন্টারনাল গিয়ারের সহিত যুক্ত 
থাকে; তাহাকে ট্রিপল ব্যাক গিয়ারবিণিষ্ট হেডষ্টক বলে! ট্রিপল ব্যাক- 
গিয়ারবিশিষ্ট হেডষ্টক বহু রকমের হয় এবং 'এই প্রকার ধ্যবস্থায় স্পীড যে 
সকল সময় তিনগুণ হইবে তাহাঁও নয়। ০-তে ট্রিপল ব্যাক গিয়ারের 
একটি চালু ব্যবস্থ। দেখান হইয়াছে। 

গিয়ার 1; ও $-এর মাধ্যমে প্রচলিত ব্যাক গিয়ার সাফ টটি ঘোরে এবং 
গিয়ার 1 ও ॥"র সাহায্যে সাফট [। ঘোরে। সাফ.ট [।এর এক প্রান্তে অবস্থিত 
পিনিয়ন 2) ফেস প্লেটের অভ্যন্তরস্থ গিয়ারের সহিত যুক্ত থাঁকে। পিনিয়ন 


৬৬ 

* ফ্রিক্সন কাচ (8:10805 0110)--সিম্পল জিঞসন.ক্লাচে একটির যোচাকৃতি (0০2৫) 
টেপার অংশ অপরটির কাপ জাবৃতির টেপার অংগে ফিট করে। ফলে পরম্পরকে ভাশিক, 
ধরিলে একটি ঘুিলে অপরটি ঘোঃরে। 


হি লেদ মেসিন শিক্ষা 


£০-কে ফেল প্লেটের অভ্যন্তরস্থ গিয়ার হইতে আলাদ! করিবার জন্য একটি 
লিভারের সাহায্যে নাফট [)-কে পাশের দিকে সরান হয়। ফলে, পিনিয়ন 
৷ ফেস প্লেটের অভ্যন্তরস্থ গিয়ার হইতে এবং গিয়ার * পিনিয়ন 1 হইতে 
ছাঁড়িয়। ঘায়; কিন্তু সাফট [কে পাশের দিকে সরাইলে পিনিয়ন 2 গিয়ার 
০.এর সহিত যুক্ত হয় এবং তখন হেডষ্টকটি সাধারণ ব্যাক-গিয়ারবিশিষ্ট 
হেডষ্টকের ন্যায় ঘুরিতে থাকে। ট্রিপল ব্যাকগিয়ারবিশিষ্ট হেডষ্টকে প্রচলিত 
ব্যাক-গিয়ারের স্তাঁয় যে লাফ টটি থাকে তাহা প্রচলিত পন্থায় বিকেন্দ্রিকভাবে 
বুসে অবস্থিত থাকে । 

ভজগিয়ার ছেড (411 099: 798৫) :-অল গিয়ার হেড সাধারণতঃ 
চারি গ্রকাঁরের হইয়া থাকে । যথা]. ল্লাইডিং কি (9110108 10%) 
2, ক্লাচ্ভ গিয়ার (01৩60760 99৪) ৪. ্লাইডিং গিয়ার 4, কম্‌- 
বিনেন (00221788100 )--উপরিউক্ত তিনপ্রকাঁর পদ্ধতির একব্রযৌগে ॥ 
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২৫ নং চিত্র-অল গিরার হেড টাইপ হেডইুক 
উপরিউক্ত চাঁরি প্রকারের গিয়ার হেডের মধ্যে ল্লাইডিং গিয়ার টাইপ 
ছেডষ্টকে অধিক সংখ্যক স্পীড পাঁওয়া যায় এবং সঙ্গে সঙ্গে ইহ! নির্ভরযোগ্য 
ও মরল হাওয়ার ইঞ্জিন লেদে এই প্রকারের গিয়ার হেডের প্রচলন সর্বাপেক্ষা 
বেনী। যেইগ্য এইস্থানে কেবলমাত্র ন্নাইডিং ৮ টাইপ হেডষ্টক বর্ণনা 
করা হইয়াছে । 
২৫ নং চিত্রে ল্লাইডিং গিয়ার টাইপ হেডষ্টক দেখান হইয়াছে। ইহাতে 


ইঞ্জিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের যাস্্রিক ব্যবস্থা ৩৩ 


২৬ ৫১) চিত্লের ম্যায় দেখিতে একটি মাণ্টিপ্‌ল-ম্পিন্ড সাফ টে &-0 এবং 
17-8 ছুইজোড়া গিয়ার বদান। পূর্বে মাণ্টিপল-স্পিন্ড সাঁফটের ন্ায় 
একাধিক চাবির ঘাটের (]0৮-ঞ*য ) পরিবর্তে গিয়ারগুলি এক চাবির 
ঘাটবিশিষ্ট সাফ্‌টে বসান থাকিত। কিন্তু আধুনিক যন্ত্রে গিয়ার মাধ্যমে অনেক 
ধিক শক্তি (6০৮০:) চাঁলান ([ঘ9287016) দিতে হয় বলিয়া গিয়ারগুলিকে 
একাধিক চাঁবির ঘাটবিশিষ্ট সাঁফট (11016101৩-5011060 81816) ছার! 
ঘোরান হয় এবং গিয়ারগুলি হিটট্রটমেন্ট করা আলয় হলের (1798 
ঠ798660 81105 ৪6991) তৈয়ারী হয়। 4-0 এবং 79 এই দুইজোড়। 
গিয়ারকে ২৬ (৪) চিত্রের ন্যায় ফর্ক (০) এবং লিভার (1566: ) 
সাহায্যে ব ২৬ (৫) চিত্রের গ্াঁয় ইয়ক ( ০0৪) এবং ইয়ক রডের (%০৮৪- 
০৫) সাহায্যে সরাইয়! 4 গিয়ারকে ট গিয়ারের সহিত বা 0 গিয়ারকে 
[) গিয়ারের সহিত বা ঢ গিয়ারকে ছা গিয়ারের সহিত ব| ৫ গিয়ারকে ল 
গিয়ারের সহিত লাগান যায়। £-0 গিয়ার জোড়াকে দরাইবাঁর জন্য একটি 
লিভার ও 7-9 গিয়ার জৌড়াকে সরাইবার জন্য আর একটি লিভার হেডষ্টকের, 
গায়ে সুবিধামত স্থানে 
থাকে । 9, 7, ঘা, ল এবং [। 
গিয়ারগুলি হেডষ্টক ম্পিগুলে 
অবস্থিত একটি কুয়িলে 
(02911) আটা থাকে৷ 
ফলে, ষ্রেপে কোণ পুলির 
হ্যায় ইহারা ম্পিগুলের উপর 
আল্গাঁভাঁবে ঘুরিতে পারে । 
গিয়ার 2 কোণ পুলি 
হেডের বুল-গিয়ারের ন্যায় 
স্পিগুলের সহিত চাৰি দ্বার 
আটকান থাকে। গিয়ার 
14 এবং ০0 তৃতীয় একটি 
সাফ টে চাবির দ্বারা আটকানি 
থাকে এরং ইহার! ব্যাঁক- 
খিরারের কাঁধ করে। . স্পিএলটি, দোদাবার। জত্ খিষ্বারর 0কে মোটরের, 


ত 
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(৫০6০:) আধ্নেচার সাফটে অবস্থিত পিনিয়নের সহিত যুক্ত করিয়া ঘোরান 
হয়। গিয়ার ৫ মাপ্টিপিল-ম্পিও মাফটে অবস্থিত থাঁকায় মান্টিপল ম্পিও 
সাফ টি ঘুরিতে আরম্ত করে, ফলে £,0,ছ] এবং রে গিয়ারও ঘোরে। হেডষ্টকের 
বাহিরের দিকে অবস্থিত একটি লিভার দ্বারা 9 গিয়ারকে লু গিয়ারের সহিত 
যুক্ত করিলে স্পিগুলের উপর অবস্থিত কুয়িলটি সর্বাপেক্ষা আস্তে ঘুরিতে 
থাকে। কারণ ক্সাইডিং গিয়ার সকলের মধ্যে ৫ সর্বাপেক্ষা ক্ষুদ্র এবং 
কুয়িলে অবস্থিত গিয়ার সকলের মধ্যে নু সর্ববৃহৎ। 0 এবং ন-এর 
পরিবর্তে ঢ) এবং কে যুক্ত করিলে কুয়িলটি পূর্বাপেক্ষা জোরে ঘুরিতে 
থাঁকে। 0 এর মহিত]) কে যুক্ত করিলে আরো জোরে খুরিবে। আর 4- 
এর সহিত 7-কে যুক্ত করিয়! কুয়িলটিকে ঘোরাইলে কুয়িলটি সর্বাপেক্ষা জোরে 
ঘুরিবে। কারণ, ন্লাইডিং গিয়ারগুলির মধ্যে & সর্বাপেক্ষা বৃহৎ ও কুয়িলে 
অবস্থিত গিয়ারগুলির মধ্যে 3 সর্বাপেক্ষ ক্ষুদ্র। কুয়িলটি যখন ঘুরিতে থাকে 
তখন যদি ক্লাচ "ঘ দ্বারা কুয়িলটিকে গিয়ার ৮০-এর সহিত মুক্ত করা যায় তাহা 
হুইলে গিয়ার £ ম্পিগুলের সহিত চাঁবি দ্বারা আটা থাকায় ম্পিগুলও ঘুরিতে 
থাকে । এইভাবে ক্লাচ তব দ্বারা কুয়িলকে গিয়ার ৮ অর্থাৎ ম্পিগুলের সহিত 
যুক্ত করিয়া স্পিগুলকে কুয়িলের পুরোক্ত চারিটি গতি দেওয়া যাঁয়। আবার 
ষদি কুয়িলকে ক্লাচ 'ঘ দ্বারা সরাসরি গিয়ার ৮-এর লহিত যুক্ত না করিয়! গিয়ার 
[কে গিয়ার 1 ও গিয়ার 9-কে গিয়ার £ এর সহিত যুক্ত করিয়া কোণ পুলি 
হেডের ব্যাক-গিয়ারের ম্যায় ম্পিওলকে ঘোরান হয়, তাহা হইলে কুয়িল যে 
গতিতে ঘুরিবে স্পিন তাহা অপেক্ষা অনেক কম গতিতে ঘবরিবে। এইভাবে 
কুয়িলের চারিটি গতি ম্পিগুলে সরাসরি না! পাঠাইয়। 2 এবং 0 ব্যাক- 
গিয়ারদবয়ের মাধ্যমে পাঁঠাইয়| ম্পিগুলে আরো! চাঁরিটি গতি পাওয়! যাঁয়। 
ফলে, ম্পিগুলের চারিটি সোঁজানুজি (01099) ও চারিটি পরোক্ষ ([787:90$) 
মোট আটটি গতি পাঁওয়। যায়। 


ছেডষ্টক বিয়ারিং 7553800 8981006) 
হেডষ্টক বিয়ারিং অসংখ্য প্রকারের নিিত হ হইয়া ধাকে, তন্মধ্যে অধিক 
প্রচলিত কয়েকটি সম্বন্ধে নিয়ে আলোচনা করা হইল। 


সাধারণত: অল্প মূন্যের লেদ মেদিন ২৭$খলং চিত্র স্থাঁয় বিয়ারিং দেখা 
যাঁর। একটি ঝোঞের বুপৈর একপার্খ লাক বরাবয় 'চেরা থাকে এবং বুসটি- 


ইঞ্জিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের যাস্তিক ব্যবস্থা ৩৫ 


«$) হাফ শ্পিট 
বিফ্লাগিং (৪) 
শ্পিট গ্যারা- 
লাল বিয্ারিং 
460) কণিক্যাল 
বিয়াগিং (0) 
গ্যারালা ল 
'বোর এক্সটার- 
'নাল কোণ 


বিয্লারিং। 





২৭ নং চিত্র 


হেডট্টকে হাউসিং*্এর গোঁলাঁকৃতি গর্তের মধ্যে বসান থাঁকে। হাঁউপিংটিরও 
একপার্খ্ব লম্বার্দিকে বরাবর চেড়া থাকে। একটি কু দ্বারা বিয়ারিং-এর আঁট 
নিয়ন্ত্রণ (4৫159) করা হয়। এই প্রকার বিয়ারিং হাফ শ্পিট বিয়ারিং 
(৪1 9011৮ 38808) নামে পরিচিত। এই প্রকার বিয়ারিং খুব 
দীর্ঘস্থায়ী হয় এবং সন্তোষজনক কাজ দেয়, কিন্তু ইহার প্রধান ছুইটি অন্থবিধা 
হইতেছে যে, ক্ষয়ের দরুন মিল (118000906) নষ্ট হইয়া যাইলে পুনরায় 
মিল করা খুব শক্ত। দ্বিতীয়তঃ খুব সাবধানে এই বিয়ারিং আ্যাডজাষ্ট না 
করিলে স্কু যে পার্থ থাকে তাহার বিপরীত পার্খে ফাটল ধরে। 

২৭ নং চিত্রের স্তায় দেখিতে স্পিট প্যারালাল বিষ্লারিং-এর (801 
8781161869006 ) হাউসিং ও বুন উভয়ই : অনুভূমিক ' সমতলে 
( লু০280008] , 61809) সম্পূর্ণ ছুইটি আলাদা. অংশে. বিভক্ত ।. ক্যাপকে 
€ ০৪০) অর্থা্ হাঁউসিং .এর উপরের . অংশকে সম্পূর্ণ ক্মালাদা! করিয়া কের! 


৩৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


যায়, আর নীচের অংশ হেডষ্টকের বডির অংশ। হাউসিং ও বুসের ছুই 
অর্ধাংশের মধ্যে ছুই হাঁজার (0002 ইঞ্চি) করিয়। পুরু কতকগুলি ত্রাসের 
পাত একব্রে আটিয়৷ দেওয়া হয়। বিয়ারিংটি দুইটি স্তু দ্বারা আযাড জাষ্ট 
করা হয়। 

বিয়ারিংটি ক্ষয় হইয়া যাইলে হাউসিং কোনিরূপ মেসিন না করিয়াই বুসটি- 
ব্দল করা চলে। এই প্রকার বুম বাজারে কিনিতে পাঁওয়! যায়। বুসের 
ভিতর দিকে ঘর্ষণ রোধক ( 4:0-77108107. ) একপ্রকার ধাতুর আস্তরণ থাকে 
এবং উহা! অত্যত্ত মন্ছগভাবে ফিনিস করা থাকে । ফলে, উহার মধ্যে যখন 
গ্রাইণ্ডিং মেসিনে অত্যন্ত মহ্ছণভাবে ফিনিস করা শ্পিগুলটি ঘোরে, তখন ঘর্ষণ- 
জনিত ক্ষয় খুবই কম হয় এবং বিয়ারিংটি বিশেষ উত্তপ্ত হয় ন|। 

এই প্রকাঁর বিয়ারিং-এর একটি স্থবিধা হইতেছে যে ইহাতে অতি সহজে 
বিয়ারিং ও ম্পিগুলের মধ্যে “রানিং ক্লিয়ারেন্স” কমান বাঁড়ান যাঁয়। বোণ্ট 
দুইটি আলগ! করিলে ক্লিয়ারেন্স বাড়িবে ও ব্রাসের'পাঁতের সমষ্টি (8০৮08 
87170 ) হইতে এক একটি পাত ছাঁড়াইয়। ক্লিয়ারেন্স কমান হয়। 


অত্যন্ত সুক্ম এবং অতান্ত দ্রুত ঘোরে এরূপ মেলিন ছাড় অন্যান্য মেপিনে 
এই প্রকার বিয়ারিং অত্যন্ত সন্তোষজনক কাজ দেয়। কিন্তু ইহাতে তৈল 
(10000088108 01]) দিবার ভাল ব্যবস্থা না থাকায় মেপিন দ্রুত ঘুরিলে 
বুসটি খুব উত্তপ্ত হইয়া উঠে। ফলে, বুমটি বড় হইয়! হাঁউসিং-এর গায়ে 
চাপিয়! যায়। তখন বোণ্ট দু'টি আলগা করিয়া 'রানিং ক্িয়ারেন্স' বাড়াইতে 
হয়। কিন্তু ঘণ্টা কয়েক চলিবাঁর পর যখন হাঁউপিং উত্তপ্ত হইয়! বাঁড়িয়া 
যায়, তখন পুনরায় বোণ্ট টাইট দিতে হয়। ম্পিট প্লেন রিয়ারিং-এ ড্রিপ 
ফিড টাইপ (7070 99৫ [0০ ) তৈল দিবার ব্যবস্থা করা উচিত। এই 
ব্যবস্থায় একটি পাত্রে তৈল.থাকে ও উহ বিয়ারিং-এ ফৌটা ফোটা চোয়াইয়া 
পড়ে। ম্পিগুল গরম হুইয়৷ যাঁইলে এই চৌয়ানর হার বাড়াইয়! স্পিগুলকে 
ঠা রাখা যাঁয়। 


২৭0 নং চিত্রে প্রন্নণিত কমিক্যাল বিয়ারিং অর্থাৎ শন বা মোচাকতি 
বিযারিং খুব সরল আকৃতিবিশিষ্ট, কিন্তু ইহাতে খুব উদ্চশ্রেণীর ধাতু ব্যবহার 
করা হয় বলিয়। এবং ফিমিন খুব মস্থণ ও ফিটিংখুব ভাল করিতে হয় বলিয়া 
ইচছাতে খরচ খু বেদী পড়ে। তবে ইহা আশ্চর্ঘজনক হুক্মর কাজ দেয় এবং 
রোাক় হিবাক্িং-এর কটি সফল খাকে না?” এইজ, এই প্রকা় বিজ্কায়িং 


ইঞ্জিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের ধাস্ত্রি ব্যবস্থা ৩৭ 


চার ইঞ্চি পর্বস্ত সেপ্টারের উচ্চতাবিশিষ্ ইন্দটমেপ্ট (12888:0509206 ) ও খুব 
সৃদ্ম কাঁজের উপযুক্ত দামী মেমিনেই ব্যবহার করা হয়। 

সাধারণত: এই প্রকার বিয়ারিং ব্যবস্থায় পিছনদ্দিকের বিয্লারিং-এর 
টেপার সক্মুখ দিকের অর্থাৎ শ্পিগুল নৌজের বিপরীত দিকে থাকে এবং 
একেবারে বামপ্রান্তে অবস্থিত একটি নাট দ্বারা ইহা আড জাই কর! হয়। 

২৮ নং চিত্রে কনিক্যাল বিয়ারিং-এর উন্নতরূপ দেখান হইয়াছে । এই 
প্রকার বিয়ারং-এর হাউসিং চেড়া থাকে না। বিয়ারিং বুমটি ত্রোঞ্ধের 
তৈয়ারী হয় এবং ইহার ভিতর দিক পূর্বের ন্যায় ঘর্ষণ 
(রোধক ধাতুর ছারা তৈয়ারী থাকে । বুসটি ল্বালদি 
দিকে সমান দূরে দূরে তিন বা চার জায়গায় চেড়া, 
যাহাতে ইহাকে চাঁপিয়া ছোট করা যাঁয়। বুসটির 
সন্মুথে ও পশ্চাতে থেড কাটা থাকে ও উহাতে রিং 
নাট লাগান থাকে, যাহাতে ঝা-দিকের নাটটি টাইট 
দিলে বুনটি হাউপিং-এর কনিক্ণাল গর্তের মধ্যে 
ঢুকিয়৷ আসে ও স্পিগুলের উপর চাপিয়৷ বসে। 
ডানদিকের নাটটি বুসটিকে ঈপ্সিত জায়গায় | 
আটকাইয়া রাখিয়া লকনাঁটের কাজ করে। ২৮ নংচিত্র 
এখানে স্মরণ রাখা দরকার এক্ষেত্রে থে.ডটি স্কোয়ার থে ভবিশিষ্ট হইতেই 
হইবে। তাহা না হইলে নাটটি টাইট দিলে উহা! কেবল বুসটিকে টানিবে না, 
উহা বুসটিকে চাপিয়াও ধরিবে। 

কনিক্যাল বিয়ারিং সকলের স্থৃবিধা এই যে নাটটি টাইট দেওয়ার ফলে 
বুপটি শ্পিগুলের উপর প্রয়োজনমত চাপিয়া বগিলে স্পিগুলটি একই সঙ্গে কেন্দ্রে 
স্থাপিত হয় ও ল্বালঘিদিকে নড়িতে পাঁরে না। বুসটি লম্বাদিকে ৪ ডিগ্রী 
আন্দাজ টেপাঁরবিশিষ্ট হয়, কিন্তু অক্ষ ।বরাবর চাপ (42181 [00096 ) 
সহ করিবার জন্য মুখের কাছে 45 ডিগ্রী টেপার থাঁকে। 


২৭) নং চিত্রে প্রদশিত প্যারালাল বোঁর এক্সটারনাল কোণ বিয়ারিং 
€ চছাছ19] 80 77608] 0009 3981108 ) ঠিক শেষোক্ত বিয়ারিং-এর 
মত দেখিতে ও ঠিক একইভাবে কাঁজ করে। তবে, তফাৎ এই যে শেষোক্ত 
বিয়ারিং-এর বুসের বাহির ও বোর উভয়েই টেপার থাঁকে কিন্তু এই প্রকার 
ববিয়ারিং-এর বুপটির বাহিরে টেপার থাকে কিন্ত গর্ভ লমান্তরাল হয়। 





৩৮ লেদ মেসিন শিক্ষ। 


শেষের ছুই প্রকার বিয়ারিং ভাল ধাতু দিয়া ভালভাবে 'নিথ়্িত হইলে' 
খুব দীর্ঘস্থায়ী হয়। 

বর্তমানে বাটালির ধাতুর আশ্চর্যরকম উন্নতির ফলে অনেক বেশী স্পীড 
ধাতু কাটা হয়। তাহা ছাড়া ব্রাস, আযালুমিনিয়াম প্রভৃতি নরম ধাতু কাঁটিতে 
বেনী স্পীডের প্রয়োজন হয়। সেইজন্য আধুনিক মেসিন সমূহে স্পীগুলকে 
বেশী স্পীডে ঘোরাইবার বাবস্থা থাকে। বেশী স্পীভে প্লেন স্পট টাইপ 
বিয়ারিং ভাঁল কাজ দেয় 
না। বল এবং রোলার 
টাইপ বিয়ারিং অল্প তৈলে 
ম্পিগুলকে উত্তপ্ত হইতে 
দেয় না এবং দীর্ঘস্থায়ী 
হয়। ফলে আধুনিক 
মেসিনে বল এবং রোলার 
৮2 টাইপ বিয়ারিং-ই বেণী 

২৯ নং চিত্র-টেপার রোলার বিয়াপ্সিং 8 রে ৮ 
হেডষ্টক স্পিগুলকে 
সাপোর্ট দিবার আদর্শ বিয়ারিং হইতেছে টেপার রোলার বিয়ীরিং। 
বাটালি ঘ্বারা ধাতু কাটিবার সময় যে চাপ আসে তাহা স্পিগুলটিকে 
বাঁদিকে ঠেলিয়। দিবার ও উপর দিকে উঠাইয়া দিবার চেষ্টা করে। 
শ্পিগুলের উভয় প্রীন্তেই টেপার রোলার বিয়ারিং থাকে। বিয়ারিং-এর 
বাহিরের রেস (099: 2৪০৪) হাঁউসিং-এর গাঁয়ে পুশ ফিটভাবে (990 ঢা ) 
আটকান থাকে এবং ভিতরের রেস (17006 38০9) ম্পিগুলের গায়ে 
পুশ ফিটভাঁবে আটা থাকে । বাম প্রান্তের নাটটি টাইট দিলে ভিতরের রেন, 
( [গা ৪০০০) শুদ্ধ ম্পিগলটিকে বিয়ারিং-এর মধ্য দিয়া টামিবে। ফলে, 

টেপার রোলার ও উভয় রেসের মধাস্থিত ফাঁক (908০9 ) কমিয়। যাইবে। 


টেল£ক (15118690%) 
ইহা হেডষ্টকের পরিপূরক । (৩* নং চিত্র) মাল ধরিবার ডান দিকের আল 
বা ডেড সেন্টার ইহাতে থাকে । মালের টী্য অগ্যায়ী ইহা বেডের উপর! 
সরাইয়া বিভিন্ন দূরত্বে বীধা যাঁয়। টেলক্টক বডি, টেলট্টক ম্পিগুল, ম্পিগুল 
তু শ্পিগুল হুইল, ম্পিগু ক্ল্যাম্প, ক্ল্যাম্প বোণ্ট এবং টেলষ্টক মেপ্টার বা 
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ডেড সেন্টার লইয়া টেলষ্টক গঠিত। টেলট্ টক স্পিগুলের সম্মুখের দিকে টেপার 
বোর থাঁকে যাহাতে ডেড সেপ্টার ইহার সহিত আটকান যায়। আলে আলে, 
কোঁন বন্ত টািং করিতে বা বস্তটিকে ডানদিকে ধরিতে ডেড সেপ্টার 
ব্যবহৃত হয়। সাধারণ অবস্থায় টেলষ্টক সেন্টার ও হেডষ্টক সেপ্টারের 
অক্ষরেখা একই সরলরেখাঁয় অবস্থিত থাঁকে কিন্তু টেপার টাণিং-এর সময় 
টেলট্টক সেপ্টারকে যাহাতে এই সরল রেখাঁর উভয় পার্খে সরান ঘাঁয় সেইজন্য 
ইহার মধ্যে ব্যবস্থা থাকে । সেট ওভার স্তু এর (99৮ ০৪: 90: ) 
একটিকে আলগ! করিয়া অপরটি টাইট দিয়া টেলষ্টক সেপ্টার সরান হয়। 
যখন লেদে ড্রিল করিবার বা রিমার দিবার প্রয়োজন হয় তখন ডেড সেণ্টারটি 
খুলিয়া ফেলিয়! ড্রিল বা রিমারটিকে টেলষ্টক ম্পিগুলের মধ্যে ধরা হয়। 

সেপ্টার (057695 ) £_হেডষ্টক ম্পিগুলের সহিত যে সেপ্টার লাগান 
হয় তাহাকে লাইভ সেন্টার (1159 0929.) অর্থাৎ “জীবস্ত' সেন্টার বলা 
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৩* নং চিত্র-টেলটুক 

হয়। কারণ, ইহা ডেড সেন্টারের ম্যায় স্থির না থাকিয়! বন্র সহিত 
ঘুরিতে থাকে । টেলষ্টক স্পিগুলে যে সেন্টার লাগান হয় তাহাকে ডেড' 
সেন্টার (19998 09289:) অর্থাৎ “মৃত” সেণ্টার বল! হয়। কারণ, ইহা সব 
সময় নিশ্চল হইয়া থাকে। ডেড সেপ্টারটি টেলষ্টক ম্পিগুল হইতে খুলিবার 
প্রয়োজন হইলে টেলট্টকের হাঁণ্ড হুইলটি উপ্টাদিকে ঘোরাইয়! টেলষ্টক 
স্পিগুলটিকে ভিতরদিকে লইয়া যাইতে হইবে, যতক্ষণ না ডেড সেপ্টারের 
পিছনদিক টেলষ্টক শ্পিগুল জ্ুর মাথায় লাগিয়! খুলিয়। যায়। 

উভয় লেদ সেন্টারই কার্ধন ট্টালের হয় তবে 'জাইভ সেপ্টারকে হার্ডেনিং 
( হ৪390108 ) করিলেও চলে না করিলেও চলে, কিন্তু ডেড সেপ্টারকে 
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ঘোরে বলিয়া ইহার ঘর্ষণজনিত ক্ষয় হয় না রলিলেই চলে। মালের যে 
দিকফার সেপ্টার ড্রিল ডেড সেন্টারে লাগে তাহাতে আগে গ্রীজ (379896) 


দিয়া তবে ডেড সেন্টার লাগাইতে হয়, তাহা না হইলে ডেড সেন্টার নষ্ট 
হইয়া যাঁয়। সেপ্টারছয়ের 


সম্মুথের দিক 6০” কোণে টি ০2 
গ্রাইত্ডিং করা থাকে। 
ভারী কাজের জন্য সময় তি 

সময় 75০ বা90” কোঁণেও 7 সি 

গ্রাই্ডি. করা হয়। টি 2 13 
সেপ্টারের পশ্চাৎ দিকের চু 

্যাঙ্ক অংশে সাধারণতঃ 7 77 
মোস টেপার কাটা থাকে। ৩১ নংচিত্র-লেদ সেপ্টার 


ছোট লেদ্দে সেন্টার সোজাহ্ছজি হেডষ্ক বা টেলষ্টক ম্পিগুলের সেন্টারে 
ফিট হয় কিন্তু বড় লেদে ইহা একটি আযাডপ্‌ টার বা শ্লীভে ফিট হয়। 


ক্যারেজ (05:01586 ) 


ফিড লাফট (০০3 87:9%:) (১৫ নং চিত্র) ইহার সাহায্যে 
ক্যারেজকে হবয়ংক্রিয়ভাবে চালান হয়। ইহীকে ঘূর্ণমান লেদ স্পিগলের মহিত 
গিয়ার দ্বারা যুক্ত করিয়! ঘোরান হয়। 

লিভ ক্র. (1,53 9০০) :--(১৫ নং চিত্র) লিভ জু বা গাইড স্কু 
(3019 ৪৩) একমি থেড বিশিষ্ট হয় এবং ইহার সাহায্যে লেদে থে 
কাটা হইয়া থাকে। থেভ কাটিবার সময় একশ্রেণী গিয়ার দ্বারা হেডষ্টক 
ম্পিগুলের সহিত লিড জুকে হৃক্ত করা হয়। ফলে, হেডট্টক স্পিগুলট ঘুরিলে 
লিড স্কুটিও ঘোরে। শ্যাড্‌লের উপর টুলপোরষ্টে বাটালিটি বাঁধা থাঁকে এবং 
একটি হাফ নাট লিড জ্কুর সহিত যুক্ত করিয়া শ্াডলটি তথ! বাটালিটি চালনা 
করিয়! থে কাটা হুয়। প্রতি ইঞ্চিতে কতগুলি খেড কার্টিবে তাহা নির্ভর 
করে ম্পিগুলের আবর্তন-সংখ্যা ও লিড স্কুর আবর্তন-সংখ্যার অন্থপাতের 

অর্থাৎ হেডষ্টক স্পিগল ও লিড সুর যোগাযোর্কারী গিয়ারের অন্থপাতের 
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উপর । বিভিন্ন পিচ বিশিষ্ট থেড কাঁটিবাঁর জগ্য ম্পিগুল ও লিড স্কুর আবর্ভন 
সংখ্যার বিভিন্ন অন্থপাঁত কিরূপে করা হয় তাহা যষ্ঠ অধ্যায়ে বিশদরপে বানা 
করা হইয়াছে। 

স্তাডল (38919) £-(১৫ নং চিত্র) ইহার তলার দিকে এরপভাবে 
ঘাট কাট! থাঁকে যাহাঁতে ইহা বেডের উপর যাতায়াত করিতে পারে। তলার 
ঘাটের ঠিক লক্বদিকে ইহার উপরের পৃষ্ঠেও ঘাট কাটা থাঁকে যাহাতে ক্রশ 
নাইডটি (01095 ৪1109] ইহার উপর যাতায়াত করিতে পারে। 

আপরপ (0:০5 ):-(৯৫ নং চিত্র) ইহা লম্বালদি দৌড়ের, 
আড়াআড়ি দৌড়ের, স্কু কাটিবাঁর এবং বিপরীত প্রভৃতি করিবার যাক্ত্িক ব্যবস্থা 
সকল ঢাকিয়া রাঁখে। ইহার বাহিরের দিকে এই সকল যাস্ত্রিক ব্যবস্থাকে 
চালন। করিবার পিতাঁর সমূহ অবস্থিত থাকে । 

জ্যাপরণের অভ্যন্তরস্থ যান্সিক ব্যবস্থা :__৩২ নং চিত্রে আগেকার 
€লেদের আযাপরণের অভ্যন্তরস্থ যাক্ত্রিক ব্যবস্থা! দেখান হইয়াছে । বিভেল 





৩২ নং চিত্তর--আযপ রণ 
পিনিয়ন 1 চাবির দ্বারা ফিড রডের লম্বা! চাবির ঘাটে (105 লা ০৫ 
81109 ) আটা থাকায় ইহা ফিড রডের সঙ্কে সঙ্গে ঘোরে । বিভেল পিনি্নন 
এ বিভেল গিয়ার .কে ঘোরায়। স্পার গিয়ার ৪ বিভেল গিয়ার 9-এর 
সহিত স্থায়ীভাবে আটা। ম্পার গিয়ার ৪ স্পার গিয়ার 4 এর সহিত ধুক্ত। 


৪২ | লেদ মেসিন শিক্ষা 


স্পার গিয়ার £ আবার ম্পার গিয়ার 9-এর সহিত যুক্ত। ফলে ফিড রড ঘুরিলে 
ক্যারেজের কোন দৌড় (9০৫) চালু থাকুক আঁর নাই থাকুক গিয়ার 
1১ 2) 6, 4& ও 9 ঘুরিতে থাঁকিবে। গিয়ার 4 গিয়ার 6-এর সহিত এবং 
গিয়ার 9 গিয়ার 10-এর সহিত ফ্রিক্সন ক্লাচ দ্বারা যুক্ত। নব (1000 ) 
(৯)-কে টাইট করিয়। দিলে গিয়ার 4 গিয়ার £-এর সহিত যুক্ত হইয়া যায়, 
ফলে গিয়ার & ঘুরিতে আরম্ভ করে। গিয়ার 6 গিয়ার 6-কে ঘোরাঁয়। গিয়ার 
6 এবং? একই সাফটে যুক্ত থাকায় গিয়ার ?-ও ঘোঁরে। গিয়ার? লেদের 
বেডে অবস্থিত র্যাঁকের সহিত যুক্ত থাকায়, ক্যাঁরেজটি লম্বালঘ্ি চলিতে আস্ত 
করে। আবার নব (১)-কে টাইট করিলে গিয়ার 9 এবং 10 যুক্ত হইয়া যায় 
এবং পরম্পরের মধ্যে ঘর্ষণের ফলে গিয়ার 9-এর লহিত গিয়ার 10-ও ঘবরিতে 
আরস্ত করে। গিয়ার 10-এর সহিত একটি ছোট পিনিয়ন যুক্ত থাকে (চিত্রে 
দেখান হয় নাই ), যাঁহা। ক্রশ ফিড স্কুর সহিত যুক্ত থাকে । ফলে নব (70) ) 
(১)-কে টাইট দিলে ক্রশ সাইড আড়াআড়ি ভাঁবে চলিতে আরম্ত করে। 

ক্যারেজকে স্বয়ংক্রিয়ভাবে ন। চালাইয়। হাতে চাঁলাইতে হইলে সাও হুইল 
0-কে ঘোরাইতে হয়। 0.কে ঘোরাইলে গিয়ার 8 ও 6-এর মাধ্যমে গিয়ার 
ঘোরে, ফলে ক্যারেজটি লম্বালঘ্ি চলিতে আঁরন্ত করে। 


থেড কাঁটিবার সময় ৩২ নং চিত্রের ম্পিট নাট (8716 ০) বা' 
হাফ নাটের (৯11 98) ছুই অর্ধাংশ (11) এবং (19)-কে হাগুল 
(এ) দ্বার] জুড়িয়া 
দিলে ইহা লিড স্্রর 
সহিত আটকাইয়া 
যায়, ফলে লিড স্তু 
ঘুরিলে ক্যারেজটি 
আগাইতে থাকে ।। 
হাফ নাট ছু'টিকে 
হাও্ডল !) দ্বার! 
৩৩ নং চিত্র-হাকনাট কির্ূপে একন্রিত, 

কর! হয় তাহা! ৩৩ (৯) নং চিত্রে দেখাঁন হইয়াছে । 11 এবং 1 অর্ধ নাট: 
ছু'টিতে ঘথাক্রমে 15 এবং 16-এর স্ায় দুইটি পিন থাকে। এই পিন 
ছইটি.13 ও 1$"এর মত দেখিতে ছুইটি« ক্যাম ক্লটের (08০ 81০৮), . 





ইঞ্চিন লেদের প্রধান প্রধান অংশ ও তাহাদের যান্ত্রিক ব্যবস্থা ৪৩" 


মধ্যে ঢুকান থাকে । ৩৩ (৮) চিত্রটি লক্ষ্য 'করিলে বুঝা যাইবে ক্যাম লট 
দুইটির মধ্যে ব্যবধান সর্বত্র সমান নয়। 44-এর দুরত্ব 7" হইতে অধিক? 
ইহার ফলে হাগুল এ-টি।তীরচিহ্থের দিকে ঘোরাইলে হাঁফ নাট দু'টি একসঙ্গে 
জুড়িয়া যায় ও উহার উল্টাদিকে ঘোরাইলে দূরে সরিয়া যায়। 


৩৪ নং চিত্রে একটি আধুনিক আ্যাপরণের অভ্যন্তরস্থ একটি চালু যান্ত্রিক 
ব্যবস্থা দেখান হইয়াছে। ফিড রডের চাবির ঘাটের সহিত ক্সীভ বা কৃয়িল 
(00111) £ আটকান থাকায় ফিড রড ঘুরিলে ক্সীভটি ঘুরিতে থাঁকে। 
স্লীভটির ছুই দিকে অবস্থিত ছুইটি বিভেল পিনিয়নও ইহার সাথে সাথে 
ঘোরে। আ্যাঁপ রণের বাহিরে অবস্থিত একটি লিভার দ্বারা এই পিনিয়নদ্বয়ের 
যেকোন একটিকে.বিভেল গিয়ার ট-এর সহিতধ্যুক্ত করা যাঁয়। একটু লক্ষ্য 
করিলেই বুঝিতে পাঁরা! যাইবে ইহার ফলে বিভেল গিয়ার 9-কে ইচ্ছামত 
ডানদিকে বা বামদিকে ঘোঁরাইয়৷ ক্যারেজের দৌড়ের পরিবর্তন করা 
যায়। বিভেল গিয়ার ৪-এর পিছন দিকে একটি ছোট ম্পার গিয়ার আছে 
এবং গিয়ার 0-এর পিছন দিকেও ঠিক গিয়ার 0-এর অনুরূপ একটি গিয়ার: 
আছে যাহাদের চিত্রে দেখা যাইতেছে না। বিভেল গিয়ার 7-এর পিছনে 
যেস্পার গিয়ার আছে তাহা ভিতর দিকের ম্পার গিয়ার ০-এর সহিত যুক্ত ॥ 
ফলে শীভ তে অবস্থিত বিভেল পিনিয়নছয়ের যে কৌন একটি বিভেল, 
গিয়ার -এর সহিত যুক্ত 





করিয়া ফিড রড চালু 7 
করিলে মেসিনের কোন চর 

দৌড় (99) কাঁজ টু 
স্লীভ &-তে অবস্থিত 

ছুইটি বিভেল পিনিয়ন, 

বিভেল গিয়ার , উহার সিরিজ 
পশ্চাতে অবস্থিত ম্পার 


গিয়ার (যাহা চিত্রে দেখা যাইতেছে না) এবং ভিতর দিকের গিয়ার 0 ঘুরিতে, 
থাকে। 0 গিয়ার ছুইটিকে আযাপরণের বাহিরের দিকে অবস্থিত লিভার 
দ্বার যুক্ত করিলে বাহিরের দিকের গিয়ার 0-ও ঘুরিতে থাকে এবং ইহা ক্রশ- 
স্লাইড স্কুর সহিত যুক্ত হওয়ায় ক্রশ স্সাইড চলিতে আরম্ভ করে। আবার 


৪৪ লেদ মেলিন শিক্ষা 


7) গিয়ারকে আ্যাপ রণের বাহিরে অবস্থিত একা লিভার ত্বারা ভিতর দিকের 
0 গিয়ারের সহিত যুক্ত করিলে গিয়ার 7 ঘুরিতে আস্ত করে এবং ফলে 
ও মা ঘুরিতে আরস্ত করে ? গিয়ার ঢ' বেডে অবস্থিত র্যাঁকের (850) 
সহিত যুক্ত হওয়ায় ক্যারেনটি লম্বালস্থিভাবে চলিতে আঁরস্ত করে। ক্যারেজটি 
কোন্‌ দিকে চলিবে তাহা নির্ভর করে স্লীভ 4.তে অবস্থিত কোন পিনিয়নটি 
8-বিভেল গিয়ারের সহিত যুক্ত করা হইয়াছে। 

ন গিয়ারটি হাও হুইলের সহিত যুক্ত হওয়ায় হাঁণ্ড হুইলটি ঘোঁরাইলে 
ক্যারেজটি যাঁতাঁয়াত করিবে। 

ক্যারেজ--(১৫নং চিত্র) ্তাডল, আপরণ, লম্বালম্বি ([,0281658108] ) 
ও আড়াআড়ি (0088) দৌড়ের (899) যান্ত্রিক ব্যবস্থা, কম্পাউও রেষ্ট 
€:902000916 1398 প্রভৃতিকে মিলাইয়! ক্যারেজ বলা হয়। 

পলা লাইভ ( 008৪ 91109 )--৫১৫ নূং চিত্র) ইহ। স্যাডলের উপর 
অবস্থিত এবং ইহা দ্বারা বাটালিকে আড়াঁআড়িভাঁবে চালনা কর! হয়। 


কম্পাউণ্ড দাইভ (0০700800 91199)-(৩৫ নং চিত্র) অধিকাংশ 





৩৫ মং চিত্র-ফম্পাউওড সাইড : 


রদ মেদিনে টুলপোষ্ট ও ক্রণ ল্লাইডের মাবখানে বম্পাউও গাইড রশ 
'জ্লাইডের সঙ্গে বোন্ট দ্বারা আট! থাকে। এই ন্নাইডকে যে কোন কোণে 


লেদের মাপ ৪৫ 


ঘোরান যায় এবং ইহীর ফলে বাটালিটিকে এরূপ কৌণে চালনা করা যায়» 
যেদিকে একক ক্যারেজ ব! ক্রশ স্লাইড দ্বারা চালনা কর! যাঁয় না। অল্প 
দৈর্ঘ্যের টেপার, চ্যাম্ফার এবং অন্যান্ত কাজ যাহাতে বাটালির কোঁণীকুণি 
যাতায়াতের দরকার, ইহা দ্বারা অতি সহজে কাটা যায়। 

লেদের মাপ (912) (৩৬ নং চিত্র) লেদের বেড হইতে সেপ্টারের 


» 5৬10 025 শি 
» 01571913596 957965৭ 
- ১০5 565 
» (৮21৭0717080 
-ব/20105 0517৮658115 





5126 /0 0০/১7017 06  ৮৪15 
৩৬ নং তত্র 
উচ্চত1 এবং বেডের দৈ্যের দ্বার সাধারণতঃ লেদের মাপ বোঝান হয়। 
একটি 19 ইঞ্চি+৪ ফুট লেদ বলিতে একটি লেদ বোঝায়, যাহার বেড ৪ ফুট 
লম্বা ও বেড হইতে সেন্টারের উচ্চতা 12 ইঞ্চি, অর্থাৎ ইহাতে আলে আলে 
বেডের উপর সর্বাধিক 94 ইঞ্চি ব্যাঁসের বস্ত বীধা যায়। বেডের মাপ হেড- 
কে ধরিয়া মাপিতে হয়। 


চিত খু অধ্যান্ত্ 
লে্দের আনুষঙ্গিক যন্ত্রপাতি (186106 400283010168 ) 


চাক (01:80) :_চাঁক সাধারণতঃ চারিটি পৃথক পৃথক 'জ' বিশিষ্ট 
€ 4-1৪ 17090900606) বা তিনটি একত্রে একই কেন্দ্রাভিমুখী “জ' 
€ 87৪ 961 0926805 ) বিশিষ্ট হইয়া! থাঁকে। চাঁবিটি পৃথক পৃথক্‌ 
“জ” বিশিষ্ট চাঁকের (৩৭ নং চিত্র) প্রত্যেকটি “জ'-কে স্কোয়ার খে 
'(9এ7৪:9 [1950 ) বিশিষ্ট জ্কু দ্বারা আলাদা আলাদাভাবে চালনা করা 
হয়, কিন্ত তিনটি “একত্রগামী 'জ" বিশিষ্ট চাঁকে 'জ" গুলিকে ক্রল (90:01 )-এর 
সাহায্যে (৩৭ নং চিত্র) একত্রে চালনা করা হয়। ক্রল আর নাটবোণ্টের 
মূলতত্ব একই কেবল তফাঁৎ এই যে, জ্রল-এ থেড কাটা হয় একটা চ্যাপ্ট। 
চাকতির (7186 70190) উপর । তিন “জ" বিশিষ্ট সেল্ফ সেপ্টারিং চাঁকে 
বৃত্তাকার বস্তকে ধরা সুবিধাজনক কিন্তু ইহা চাঁর 'জ' বিশিষ্ট ইপ্ডিপেণ্ড্ট 





খি জ সেল্ফ সেন্টারিং চাক ৩৭ নংচিত্র ফোর জ ইণ্ডিগেণ্ডেট চাক 


চাঁকের ন্ায় বস্তকে অত জোঁরে ধরিতে পাঁরে না। চার “জ' বিশিষ্ট 
ইপ্ডিপেণ্ড্টে চাকে যে কোন আকৃতির মীলকে ধরিতে পারা ষায়। চাকের 
পিছন দিকের প্লেটে (88০) 2199) ইন্টারনাল থেড কাট! থাকে ঘাহাতে 
চীকটি হেডষ্টক পিগুলের সহিত আটকাইতে পারা যাঁয়। 

ফন প্লেট (55০6 51819) $--(৩৮ নং চিত্র)ঘে সমস্ত বস্তকে 
'আঁলে আলে ৰা চীকে ধরা যাঁয় না, সেই সমস্ত বস্তকে' ধরিবার জন্য ফেস প্লেট 
বাবহত হয়। প্রয়োজনমত মালটিকে (0০১) ইহার সহিত বোল্ট স্থারা 
বীধিবার জন্ত ইহার উপর লট (81০$) কাঁটা থাঁকে | 


দেদের আমুষঙ্গিকষ যন্ত্রপাতি ৪৭ 


প্লে ভগ বা ক্যাচ (19679 70০8 ০: 086০0) 8 কোন বস্তুকে 
যখন আলে আলে চড়াইয়। কাঁটা হয় তখন বন্তটিকে ঘোরাইবার জন্য লেদ ডগ 
ব্যবহার করা হয়। যখন বস্তটি গোল হয় তখন প্রয়োজনমত ৩৯ নং চিত্রের 
0-এর ন্তাঁয় সোজা বা ৩৯ নং চিত্রের 4 এবং -এর ন্যায় বাকা ল্যাজবিশিষ্ট 


লেদ ডগ (৪৮1806 ০] 8906 18) 
7১০8) ব্যবহার করা হয়। কিন্ত বস্তুটি 
যখন গোলাকৃতির হয় না তখন 
তাঁহাকে ধরিবার জন্য ৩৯ নং চিত্রের 
[]) ও 7-এর ন্যায় যথাক্রমে ক্যাম্প 
(09725) ডগ ও ডাই (7019) ডগ 
ব্যবহার করা হয়। ইহাতে বস্তুকে 
ছু'ট "এর মধ্যে রাখিয়া বোণ্ট- 
দ্বারা টাইট দেওয়া! হয়। লেদ ডগের 
সেট জ্ুতে জামার হাতা প্রভৃতি 
আ.টকাইয়া অনেক সময় দুর্ঘটনা ঘটে । 








২৮০ 


৩৮ নং চিত্র ফেস প্লেটে । 
ইহা! এড়াইবাঁর জন্য মা এবং এ-এর 





৩৯ নং চিত্র-লেদ ডগ 
স্কয়. দেখিতে ভগ ব্যবহার করা. হয়। মা-এ প্ররণিত  লেদ ডগের 


পিছন দিক বাকাইয়া সৌটক্কুর সামনে আনায় উহ্থা হইতে বিপদ অনেক, 


৪৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


লাঘব হইয়াছে । -এ প্রদদণিভ ডগে সেট জ্কু-র মাথা ডগের ভিতর ঢোঁকাইয়) 
দিয়া উহাকে নিরাপদ করা হইয়াছে 


দিজিং আ্যাটাচ মেপ্ট (16111158 :১968000976) £_লেদের ম্পিগুলে 
মিলিং-কাটার বাধিয়া! মিলিং আযাটাচমেন্ট দ্বারা লেদে ডাত টেল (79059 [ুষ্] ), 
চৌকা। (8৫799 ), চাবির ঘাট ( 7০5-ঞচঠ ) প্রভৃতি মিলিং-এর কাঁজ করা 
যায়। ৪* নং চিত্রে মিলিং আ্যাটাচমেন্ট ছারা লেদে মিলিং-এর কাঁজ করিতে 
দেখ। যাইতেছে । 


ষ্টেডি রেষ্ট বা সেষ্টার রেষ্ট (36990573996 ০0806678996) £-_ 
ধদি কোন সাফ্‌টের মুখের দিকে (779) ফেস (৮০০) করিতে হয় 
যেখানে টেলষ্টক লাগাঁন সম্ভব নয় অথবা যদি বস্তটি লম্বা হওয়ার দরুন ধাঁকিয়া। 
যাইবার বা কাপিবার সম্ভাবনা থাকে তাহা হইলে সাফি কাঁটিবার সময় ৪৯ 
নং চিত্রের স্তায় ষ্রেডি বা সেপ্টার রেষ্ট ব্যবহার করা হয়। ষ্টেডি রেষ্টের উপরের 
অংশকে 4 কজার উপর ঘোরান 
যাঁয় এবং ইহাতে তিনটি আযাঁড- 
জাষ্টেবল "জ' 888 থাকে। 
রেষ্টটিকে ব্যবহার করিতে 
হুইলে প্রথমে বস্তটিকে নিটাল 
করিয়। চাকে বাঁধিতে হয়, কিন্ত 
যেহেতু রাফ রড ঠিকমত গোঁল | ই 
ও নিটাল হইতে পারে না, ৪* নং চিত্র--মিপিং আযাটাচ মেট 
মেইজন্য যে জায়গায় ষ্টেডি রেষ্টটি লাগাইতে হইবে সেই জায়গাটুকু প্রথমে 
খুব সাবধানে অল্প একটু টাণিং করিয়৷ লইতে হইবে। তাহার পর রেষ্টটকে 
প্রয়োজনমত জায়গায় বেডের উপর ' বোন্ট দ্বারা বাঁধিতে হয়। ইহার পর 
মেসিন চালু করিয়া দিয়া জু বারা! 'জ' 909) আযাড্জাষ্ট করিতে হয়। 
চিন্ছিত স্কুগুলি টাইট দিতে কখনও স্প্যানার ব্যবহার করিতে নাই, কারণ তাহা 
হইলে বন্তাট আর নিটাল থাকিবে না। [যার আযড্জাষ্ট হইয়া গেলে 1070) 
বোন্ট াব'জ' চলিবে, টাইট করিয়া দিতে হইবে। মেলিন চলিলে. 707. 
'জ- জেল দিতে হইবে ।. 





লেদবের আন্ুযঙ্গিক যন্ত্রপাতি ৪৯. 
্র্যানেলার ব। কলোয়ার টেডি রেষ্ট (06119 ০0: ম01109 





৪১ নং চিত্র ষ্েডি রে 
ব1সেন্টার রেষ্ট 


৪২ নং চিজ-্্যাভেলার ব1 ফলোয়ার ক্েডি রে 
৪ 





4 


99805 99৮) £- 
যখন বস্তর দৈর্ঘ্য ব্যাসের 
তুলনায় খুব বেশী হয় 
তখন ৪২ নং চিজ্রের ম্তায় 
ট্যাভেলাঁর ব। ফলোয়ার 
রেষ্ট, ব্যবহাঁর করা হয়। 
ইহা ক্যারেজের উপর 
বাধা থাকে এবং ইছার 
আডজাষ্টেবল গজ", ঢুইটি 
বাঁটালির ঠিক বিপরীত 
দিকে মালের ফিনিশ 
সাঁরফেমে থাকিয়। 
বাটালির সহিত একজে 
অগ্রসর হয় এবং ইহার 
ফলে বন্ধটি কাপিতে ৰ! 
বীকিতে পারে না । 


৫০ লেদ মেসিন.শিক্ষা! 

গ্রাইগ্ডিং জ্যাটাচ মেন্ট (7703108 00501000900) 27৪৩ নং চিন্ত্রের 
যায় দেখিতে গ্রাইপ্ডিং আযাটাচ. 
মেট দ্বারা লেদে গ্রাইগ্ডিং- 
এর কাজ করা যায়। ইহা 
একটি বিশেষ উপকারী আমু- 
ষঙ্গিক যন্ত্র। কেনন! ইহা! ছারা 
কোন বস্ত কাটিলে তাহার 
ফিনিন ও মাঁপ উভয়ই গ্রাইপ্ডিং 
৪৩ নং চিত্র--গ্রাইগ্ডিং আযঁটাচ সেন্ট মেসিনের ন্যায় হয়; ইলেকট্রিক 





মোটরের (21060:) ম্পিগুলে 
সরাসরি গ্রাইগ্ডিং হুইল বাঁধিয়া! বা 
মোটরের স্পিগুলে অবস্থিত পুলির 
সহিত একটি "ড' বেট্্বারা যুক্ত 
করিয়! ইহার হুইলটি ঘোরান হয়। 
টুলপোষ্ট খুলিয়া! ফেলিয়া ইহাকে 
স্যাভলের উপর বসান হয় এবং 
বন্তটিকে আলে আলে বা চাকে ৪৪ নং চিত্র_-বল টার্িং অটাচ মেট 
ধর হয়। 

বল টার্নিং জ্যাটাচমেন্ট (38110000106 40680100608 ) 87 
৪৪ নং চিত্রের ন্যায় দেখিতে 
বল টাঁধিং আটাচমেন্ট 
ছারা লেদদে বল টাণিং করা 


হয়। 
রিপিতিং জ্যাটাচ সেন্ট 


| (2611957788 &6680)0506 ) 

৪৫ মং চিত্র রিজিতিং জ্যাটাচমেনট --৪৫ মং চিত্রের ন্তায় দেখিতে 

রিলিতিং জ্যাটাচ্‌মেনট ঘারা লেবে, ট্যাপ, কর্ম কুটার প্রভৃতির দীতে রিলিত 
(16559 ) আজ দেওয়া হয়। 








লেদের আনুষঙ্গিক যন্ত্রপাতি ৫১ 


গিরার কাটিং জ্যাটাচ মেন্ট (099: 0966108 46690000906 ) ২ 
৪৬ নং চিত্রে লেদে কিরূপে গিয়ার কাট! যায় তাহ! দেখান হইয়াছে। ৷ 





৪৯ নং চিত্র গিয়ার কাটিং আটাচমেট 


সওম অশধ্যাপ্ত 


টেপার টাণিং (7892: 1010010৫ ) 


টেপার কাছ!কে বলে? 

এক খণ্ড বস্তর প্রস্থ বা ব্যান যদি সমহারে বাঁড়ে 'বা কমে, তাছা হইলে 
বন্তুটিকে টেপারবিশিষ্ট (19953 ) বল! হয়। শঙ্ক (0০909) টেপারের একটি 
উৎকৃষ্ট উদাঁহরণ। মেসিন্শপে বহু মেিনের ম্পিগলে টেপার গর্ত (8019) 
আছে। যেমন, টেপার শ্াঙ্কবিশিষ্ট টুইষ্ট ড্রিল বা টেপার শ্মাস্কবিশিষ্ট অন্ত 
টুলম ধরিবার জন্য ড্রিল প্রেসের ম্পিগুলে টেপার গর্ত থাকে । 

টেপারের উদ্দেশ্য 

টেপারের উদ্দেশ্য হইতেছে একটি বস্তকে দৃঢ়ভাবে ধরা এবং অপর একটি 
বস্তর আঁপেক্ষিকে বস্তটিকে কেন্দ্রে ধরা । টেপার শ্থাস্কবিশিষ্ট ড্রিল, রিমার প্রভৃতি 
টেপার গর্তবিশিষ্ট ম্পিগুলে অতি সহজে দৃঢ়তাঁবে আটকান বাঁয় এবং উচ্থা 
আপন! হইতে ম্পিগুলের বেন্ত্রে স্থাপিত হয়। 

্যা্ডার্ড টেপার কর় প্রকারের? 

মেসিনশপের কাজে সাধারণতঃ পাঁচ প্রকারের টেপার ব্যবহৃত হয়। ইহাদের 
মধ্যে চারি প্রকার টেপার মেল্ফ হোহ্ডিং (891171:910108) ও এক প্রকার 
টেপার দেলফ রিলিজিং (86151588108 ) টাইপের অন্তর্গত 


৫২. লেদ মেসিন শিক্ষা 


-৫ল্ফ হোল্ডিং টেপার-_অর্থ।ৎ হ্বয়ং আটকাইবার ক্ষমতা সম্পঙ্গ 
টেপার। অল্প টেপাঁরকে সাধারণতঃ সেল্ফ হোল্ডিং টেপার বলা হয় ॥ 
কারণ, বা ৪ ডিগ্রী টেপারবিশিষ্ট বস্ত উহার সকেটে এরূপ দৃঢ়তাঁবে 
আটকায় যে সাধারণ কাঁজে উহা খুলিয়! বা ঘুরিয়! যায় না। নিয়লিখিত চারি, 
প্রকারের সেল্ফ হোল্ডিং টেপার ষাধারণতঃ মেসিনশপের কার্ধে ব্যবহার করিতে 
দেখা যায় £-- 

1. ব্রাষ্টন এগ শার্প টেপার (9:০দা। 5০৫ 90819 [89:)- এই 
প্রকারের টেপার সাধারণতঃ মিলিং এবং গ্রাই্ডিং মেসিনে এবং উহাদের 
বাটালি ও আহ্যঙ্গিক যন্ত্রপাতিতে ( &668010906 ) ব্যবহার করা হয়। এই 
প্রকার টেপার সাপেক্ষ ছোট ] নম্বর' হইতে সর্বাপেক্ষা বড় 18 নম্বর পর্যন্ত 
হয়। একমাত্র 10 নম্বর টেপার ব্যতীত আর সব সাইজের টেপার প্রতি ফুটে ঠু 
ইঞ্চি আন্দাজ। 10 নম্বরে প্রতি ফুটে 0৮161 ইঞ্চি টেপার। 

2, মো টেপার (14056 180৫: ):--এই প্রকার টেপার, 
সাধারণতঃ ড্রিল মেসিন ও 'উহ্ার টুলস-এ (11018) ব্যবস্বত হয়। যেমন, 
টুইষ্ট ড্রিলের শ্বাঙ্ক। অনেক লেদেও এই প্রকারের টেপার ব্যবহার করা হয়। 
এই প্রকার টেপার দর্বাপেক্ষা ছোট 0 নম্বর হইতে সর্বাপেক্ষা বড় ৭ নম্বর 
প্বস্ত মোট আট দাইজের হয়। এই পদ্ধতিতে সব সাইজেই টেপার 
গ্রতি ফুটে 4 ইঞ্চি আন্দাজ, কিন্তু কোন সাইজেই সঠিক ॥ ইঞ্চি নহে।, 
সঠিক টেপারের মাঁপ নির্ণয়ের জন্য মোর্ঁ টেপারের তালিকার সাহাষ্য, 
লইতে হইবে। 

8. জার্পে। টেপার (7৪:0০ 19: )-_সকল প্রকার টেপারের মধ্যে এই 
গ্রকার টেপারের মীপ মনে রাখা ও হিসাব কর! সর্বাপেক্ষা সহজ । এই প্রকার 
টেপায়ের মাপ বাহির করিবার জন্য কোনরূপ তালিকার সাহায্য লইতে হয় না. 
জার্ণে টেপারের মাপ বাহির করিবার সুত্রগুলি নিষ্নব্ূপ-- 

টেপার প্রতি ফুটম্.0600-ইঞ্চি 


বৃহত্তর ব্যাস ( [8186 শস০০)-টেপারের নাঃ নস্বর 
কষুত্রতর ব্যান ( 92081] 101900666: )-৫পারের নঘ্ঘর 


টেপারের দৈর্ঘয (1908৮) ০৫1190৩: )-্ঠিপারের নর 


টেপার টাণিং €৩ 


যেমন, ? নম্বর জার্ণো৷ টেপারের বৃহত্তর প্রান্তের ব্যাস”] ইঞ্চি, ক্ষুদ্রতর 
প্রান্তের ব্যান 26 ইঞ্চি অর্থাৎ 0700 ইঞ্চি এবং দৈর্ঘ্য যু ইঞ্চি অর্থাৎ 81 
ইঞ্চি। 

আমেরিকান ্ট্যাণ্ডার্ড মেনিন টেপার (41009710% 980080 
18001060809: )-_এই প্রকারের টেপার 19 রকম সাইজের হয়, তন্মধ্যে 
আটটি মাইজ ছোট সাইজের মোর্প এবং ব্রাউন এড শার্প টেপাঁর হইতে নির্ধাচন 
করা হইয়াছে এবং বড় দশটি সাইজে টেপাঁর প্রতি ফুটে ৫ ইঞ্চি । 4 নম্বর 
টেপার, £ নম্বর ও £ নম্বর মোর্ণ টেপারের মাঝামাঝি । 

সেল্ক-রিলিজিং টেপার (9911-:5195506 19: )-_অর্থাৎ স্বয়ং 
খুলিয়া যায় এরূপ টেপাঁর। এই প্রকার টেপারকে মিলিং মেসিন ষ্ট্যাপ্তার্ড 
'টেপারও বলে। পূর্বে মিলিং মেসিন ম্পিগুল, আবার এবং আযডপ্‌টারে 
ব্রাউন এগু শার্প টেপার ব্যবহার করা হইত। অল্প টেপারের জন্য মেপিন 
ম্পিগুল হইতে আরবার বা আডপটার খোল! খুব কষ্টকর ও সময় সাপেক্ষ 
ছিল। 199? খৃষ্টাব্দে মিলিং মেসিন ষ্ট্যাপ্ডার্ড টেপার ডিজাইন কর! হুয় এবং 
বর্তমানে উহা সমস্ত আধুনিক মিলিং মেমিনে ব্যবহৃত হয়। ইহার প্রতি ফুটে 8৮ 
ইঞ্চি টেপার এবং টেপার বেশী হওয়ায় ইহা সেলফ হোল্ডিং শ্রেণীর অন্তর্ভূক্ত 
নহে। এই প্রকার টেপারের উদ্দেশ্য বস্তটকে যথাধথ জায়গায় বসান, উহ্থাকে 
আটকান নহে। সেই জন্ত আরবার বা আযডপ.টারকে পিছন হইতে ড্র-ইন- 
বোণ্ট (1078-30-০1) সাহাধ্যে টাইট দিয়া ম্পিগুলে আটকাঁন হয়। 

লেদে কি কি উপায়ে টেপার কাটা যায়? 

১। কম্পাউগড লাইভ পদ্ধতি 
(00007008200 3119 11961,00 ) 
-_-এই পদ্ধতিতে যত ডিগ্রী টেপার 
কাঁটিতে হইবে টুল স্নাইডটিকে ঠিক 
'ততডিগ্রী কোণে বাধিয় টুল ন্লাইডের 
সাহায্যে বাটালিটিকে পরিচালিত 
করিয়া টেপার কাটিতে হয়। এই 
প্রক্রিয়ায় বাহিরের সারফেসের টেপাঁর 
€ বোরের টেপার উভয়ই কাঁটা যায় . ৪গ নং চিত্ত 
কিন্ত এই উপায়ে বেশী লম্বা! কোন জিনিল কাটা যায় না। টুল ল্গাইভ 
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ঘতটা যাতীয়াত করিতে পারে সর্বাধিক ততটা দৈর্ঘ্যের টেপারই এই পদ্ধতিতে 
'কাটা মন্ভব। ইহ! ছাড়াও এই পদ্ধতির আর একটি অন্ুুবিধা হইতেছে ফে 
টুল শ্গাইডটি হাতে চাঁলাইতে হয় বলিয়! মেসিন-চাঁলকের হাত শীঘ্র র্লান্ত হইয়। 
: ষায়। ৪৭ নং চিত্রে কম্পাউপ্ড ল্লাইডকে 80 কোঁণে ধাঁধিয়া লে? সেপ্টারকে 
এক এক দিকে 80০ কোণে অর্থাৎ 60০ অন্তভতি কোণে টাণিং করিতে দেখা! 
যাইতেছে। 


স। কর্ম টুল ( 0: [00] )--৪৮ নং চিত্রের ন্যায় একটি চওড়া 
বাটালিকে ঠিকমত কোণে ধাধিয়া টেপার কাটা যায়। কাজটি ঠিকমত, 
পাইতে হইলে বাটালিটির মুখ ( 09$6108 7089 ) একদম সোজা (369101)6) 
হওয়া চাই। তবে এইভাবে কেবলমাত্র খুব অল্প দৈর্ঘের টেপার কাটা যাঁয়। 
কারণ এই প্রক্রিয়ায় লম্বা টেপার কাঁটিলে মালটি কাপিতে থাকিবে ও ফলে 
রাফ ফিনিস (9098 10197) হইবে। 


৩ । টেলষ্টক সরাইয়া (99108 056: 019 [8115600] 
09069: ) যে সমস্ত 
বস্তকে আলে আলে ধরা 
যায় এই পদ্ধতিতে সেই 
সমস্ত জিনিসে টেপার 
কাটা যায়। এই 
প্রণালীত্ে বাটাঁন্িটিকে 
পুওকাা ৬. 166 দাটেছ ৪ 5৮588 নিন বেডের সহিত সমান্তরাল 
ভাঁবে তাহার স্বাভাবিক 
৪৮ নংতিত্র পথে চালিত করা হয় 
আর বস্তটির অক্ষকে বেডের সহিত কোণ করিয়া! বীধিয়! বস্বটিকে ঘোরান, 
.ছ্য়।' ৫৫ নংচিজ্রের ম্যায় টেলট্টক সেপ্টারকে সরাইয়া বস্তটিকে বেডের সহিত 
কোণ করিয়া বাধ! হয়, কারণ টেলষ্টক সেপ্টারটি সরাইলে হেডষ্টক ও টেলষ্ক 
সেপ্টারের সংযৌজক সরলরেখা ভি-পথের আর সমান্তরাল না থাকিয়া ভি-পথের; 
সহিত কোণ করিয়া থাকিবে। 'স্থতরাং বাটালিট্টি ঘখন *বেডের সমাস্তরাল 
ভাবে যাইবে বস্তটি টেপার কাটিতে থাকিবে। সেপ্টারন্থয়ের মংঘৌজক 
সরলরেখা! বেডের লহিভ যত ডিগ্রী কোণ করিয়া থাকিবে বন্তটিতে তাহার 
'শ্ধিণ কোণের টেপার কাটিবে। 





টেপার টার্নিং, ॥ ৫৫ 


টেল্ুক সেপ্টার কিনূপে সরাইডে হয়?" ৩* নং চিত্র লক্ষ্য করিলো 
বুঝা যাইবে টেলষ্টক উপর এবং নীচে এই ছুই অংশে বিভক্ত এবং উপরের! 
অংশ নীচের অংশের উপর পৃষ্ঠে বেডের সমান্তরাল সমতলে বেডের 
সহিত লগ্তাবে ষে পথ কাটা থাকে তাহাতে যাতায়াত করিতে পারে। 
. টেলট্টকের ছুই পার্থে অবস্থিত দুইটি স্তুর সাহায্যে এই গতিটি দেওয়া হয়। 
৩০ নং চিত্রে [ু, পু এই ছুইটি জ্কুর সাহায্যে টেলষ্রকের উপরের অংশকে 
সরান হয়। 

টেপার টার্ণিং-এর উদ্দেশ্টে টেলষ্টক ঈগ্সিত পরিমাণ কিরূপে 
সরান হয়? | 

(ক) ক্যালিপার টুল সাহায্য (05108 & 08111061001) £--এই 
পদ্ধতিতে টেপার অংশের আরস্তে এবং শেষে অল্প একটু জায়গ! টার্দিং করিয়া 
টেপাঁরের বৃহত্তর এবং ক্ষুদ্রতর 
প্রান্তের মাপ করা হয়। পরে টুল 
পোষ্টে ৪৯ নং চিত্রের ন্যায় দেখিতে 
কযালিপার টুল ধাধা হয়। ছুঁচাল 
মুখ বিশিষ্ট 2 আঁচড়াটি (6০010097)1 
কীলকের (91০6) উপর এরপভাবে 
অবস্থিত যে উহা চকে কেন্দ্র করিয়া উল্ল তলে (8০৯) ঘোরান 
07 যায়। কে বস্তর সেন্টারের 10529) 
উচ্চতায় বাধিতে হয়। ট্ুলপোষ্টটি 
এরূপ জায়গায় সেট (৪96) করিতে হয় 
যে আঁচড়াটি উল্নম্ব তলে ( 56:898%1) 
ঘোরাইলে উহা! বৃহত্তর প্রান্তের ব্যাসকে 
মাত্র (যএ৪৮) স্পর্শ করে। টুলপোষ্ট 
এ অবস্থায় স্থির (7159৭) রাখিয়। 
কেবলমাত্র ক্যারেজটি লম্বালঙ্থি দিকে 

নং চিত্র চালনা করিয়া চড়াটি ক্ষুদ্রতম প্রান্তের 

নিকট আনিতে হয় এবং টেলষ্টকটি সরাইয়৷ আঁচড়াটি পূর্বের স্তায় ক্ুত্রতর 
প্রান্তে স্পর্শ করাইতে হয়! :আচড়াটি ক্ুররতর প্রান্ত স্পর্শ করিলে বুঝিতে 
হইবে টেলটক ঈ্সিত প্ররিমাণ সরিক্ষছে। 





৪৯ নং চিত্র 
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(খ) স্কেলের সাহায্যে; টেলষ্টক সেপ্টার যখন হেডউক ম্পিগুলের 
কক্ষের লহিত একই রেখায় অবস্থিত 
থাকে, সেই অবস্থায় টেলষ্টকের উপর 
অংশ হইতে নীচের অংশ পর্যন্ত একটি 
রেখা টানিতে হয়। পরে টেলষ্টক 
সরাইলে ৫* নং চিত্রের ন্যায় রেখাটির 
উপর এবং নীচের অংশের মধ্যে থে ৫১ নং চিত্র 
তফাং হয়, সেই দূরত্ব মাপিলে টেলষ্টক কতটা সরিল বুঝিতে পাঁরা যায়। 


৫৯ নং চিত্রের স্তায় সেপ্টার ছু'টি কাছাকাছি আনিয়া উহাদের মধ্যে দূরত্ব 
একটি স্কেল দ্বার! মাঁপিলে টেলষ্টক মেপ্টার কতটা সরিয়াছে মোটামুটি জানিতে 
পারা যায়। 








ঠা 


রা 
| 








(গ) ব্রশ ফিড সূ ডায়াল সাহায্য (09106 02098 769 9০:9% 
70791) £-৫২ নং চিত্রের ম্তাঁয় টুলপোরষ্টটি টেলষ্টক ম্পিগুলে স্পর্শ করাইতে 





৫২ নং চিত্র 


হুয়। পরে ক্রশ ফিড জ্কু ডায়াল দেখিয়া স্লাইডটি বাহিরের দিকে ঈশ্সিত 
(পরিমাণ টানিয়া লইয়া টেলট্ টক সেপ্টারটি সরাইয়। টেলষ্টক ম্পিওনটি পুনরায় 
টুলপোষ্টে স্পর্শ করাইলে, টেলষ্টক সেপ্টারটি ঈপ্লিত পরিমাণ লরিবে। ঠিকমত 
“স্পর্শ করিল কিনা একটি পাত্লা কাগজ সাহায্যে অন্থুভব করিলে বুবিতে 
'স্বিধা হয়। 

টেলষ্ক অফসেট (06 5০) অর্থাৎ সরামর পরিমাগ একই 
থাকিলে সকল জবেই কি টেপার সমান হইবে? 


টেপার টাণিং ৫৭ 


লন] হইবে না। ৫৩ নং চিত্র লক্ষ্য করিলে বুঝা যাইবে অফ-সেটের 
পরিমাণ একই থাকিলেও জবের দৈর্ঘ্যের সহিত টেপার ত্যাঙ্গলের তফাৎ 
হইবে। দৈর্ঘা যত বেশী হইবে টেপার আ্যাঙ্গল তত কম হইবে। 





৫৩ নং ভিতর 


টেলষ্টকের অফ-সেট টেপার অংশের টৈর্ধের উপর নির্ভর করে, 
না পুর] জবের দৈর্ঘ্যের উপর নির্ভর করে? 


টেলট্টকের অফ-সেট পুরা জবের দৈধ্যের উপর নির্ভর করে। ৫৪ নং চিত্র 
লক্ষ্য করিলে বুঝা যাইবে যদি জবটির & এবং বিন্দুতে সেন্টার লাগান সম্ভব হইত, 
তাহ হইলে অফ-সেটের পরিমাণ হইত 9 কিন্তু এ ভাবে জব ধর] সম্ভব নহে। 
টেপার অংশে যে অন্থুপাঁতে টেপার হইয়াছে সেই অনুপাতে পুর! জবের দৈর্ঘ্য 
যদি টেপার হইত, তাহা হইলে যতটা অফ-সেট দিতে হইত টেলষ্ককে ততটা 
অফ-সেট দিতে হইবে । ৫৪ নং চিত্রে উহ! &-এর সমান । 





৫৪ নং চিত্র 


€টেপারের মাপ কিন্নপে প্রকাশ করা হয়? 


'টেপারের মীপ তিন রকমভাবে বলা হয়. 

ক) এত ইঞ্চিতে 1 ইঞ্চি_ যেমন 10 ইঞ্চিতে 1 ইঞ্চি ব্যাস 

€খ) প্রতি ফুট দৈর্ঘ্যে এত টেপার- যেমন, প্রতি ফুটে & ইঞ্চি ব্যাস 

(গ) টেপারের অন্তত কোণ (01590 819) দ্বারা 

(ক) একক টেপারের দৈর্ঘ্য দেওয়া থাকিলে টেলষ্টক অফ-সেট 
কিরূপে বাহির করিতে হয় ? 


৫৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 
.খতট। দৈর্ঘ্যে একক টেপার হয় লেই দৈর্ঘ্য দ্বার! মালের (1০১) পুরা দৈর্ঘযকে 
ভাগ দিলে ঘে ভাগফল: হইবে, তাঁহাকে এ দ্বারা 'ভাগ অর্থাৎ অর্ধেক করিলে 
টেলষ্টক সেণ্টারের অফ সেটের পরিমাণ পাঁওয়।'যাইবে। 
উদাহরণ 1. :--6 ইঞ্চি লম্বা একটি বন্ততে প্রতি 15 ইঞ্চিতে 1 ইঞ্চি" 
টেপার কাঁটিতে হইলে টেলষ্টক সেপ্টার কত সরাইতে হইবে? 
সমাধান-_18 ইঞ্চিতে ব্যাসের উপর টেপারের পরিমাণ 1 ইঞ্চি 
ভিন 2. % » বুষ্ট ইঞ্চি 
28 ০ রর ১». ৭৮৮6-04 ইঞ্চি 
,*, টেলট্টক সরাইতে হইবে »প্রিঃ 02 ইঞ্চি 
উদাহরণ 9. £_-9 ইঞ্চি লম্বা একটি বস্তর 6 ইঞ্চি পরিমাণ জায়গায় 15 
ইঞ্চিতে ] ইঞ্চি টেপাঁর কাটিতে হইলে টেল্ুক সেন্টার কত সরাইতে হইবে? 
সমাধান-_15 ইঞ্চিতে ব্যাসের উপর টেপারের পরিমাণ ] ইঞ্চি 
1 £ & রি ঠা % সত ইঞ্চি 
9 5 রর রব » বুষ্টিল06 ইঞ্চি 
* টেলষ্টক সরাইতে হইবে-2;27-50 ৪ ইঞ্চি । 
উদাহরণ ৪. ৪0 সেন্টিমিটারে 10 মিলিমিটার টেপার । টেপার অংশেক 
দৈর্ঘ্য 80 মিলিমিটার ও সম্পূর্ণ জবের দৈর্ঘ্য 100 মিলিমিটার। টেলষ্টক কতটা 
সরাইতে হইবে? 
সমীধান-:30 সে্টিমিটার বা 800 মিলিমিটারে টেপার 10 মিলিমিটার। 





10 
ব৷ ১) 9 806 ১১" 
10১2.090 
বা! 100 ঠা ঢু ৪0 2 
_838 ৯ 


(ঘ) ফুট প্রতি টেপারের 'পরিমাণ দেওয়া থাকিলে টেলষুক 
গাফ-সেটের পরিম'গ কিব্ধপে বাছির করিতে হয়? 
ফুট প্রতি টেপারের পরিমীঁণকে 19 হারা ভাগ করিয়া তাগফলকে সম্পূর্ণ 
মালটি ( কেবলমাত্র টেপার অংশ নহে) যত ইঞ্চি লম্বা সেই সংখ্যা ছারা গুণ ও 
পরে & দ্বারা ভাগ করিলে অফ:সেটের পরিমাণ পাওয়া যাইবে। 
-উদ্দাহয়ণ 3.4 প্রতি ফুটে '$ ইঞ্চি টেপার কাটিতে হইলে 108 ইঞ্চি 
লম্বা বস্তর ক্ষেত্রে টেলষ্টক কতটা সরাইতে হুইবে ?. | 


টেপার টাণিং ১৫৯ 


অমাধান_ 19 ইঞ্চিতে টেপার 1 - ইঞ্চি 
1 5 5 স্থান । ইঞ্চি 
"*:108-5%১ ঠ ১ তন ১৩:5$2-2% ইঞ্চি 
হৃতরাং টেলষ্টক লরাইতে হইবে $৮8/-৫ ইঞ্চি। 
গ্ল) অন্তভূ্ভি কোণ দ্বেওয়! থাকিলে টেলষ্টকের অফ-সেটের 
পরিমাণ কিরূপে বাছির করিতে হয়? 





781/5/908 ] 


72/06/4791 ৮০ $৪-০৮৩7 





গার 
র্‌ 4 
রি 9/% 
অর 6৮০67 
% 6৮ 
70//০৮6727 ও 
14167 শি 
/ 4৮15 186 
009৫৮777136 ঠেলা 2৮ 71/8246 
৫৫ নং চিত্র 


যখন টেপারের অন্তর্ভূত কোঁণ (]019494 42819) দেওয়া থাকে তখন 
টেলষ্টক মেণ্টারকে এরূপভাবে সরাইতে হয় যাহাতে হেডষ্টক সেণ্টার ও টেলগ্রক 
সেণ্টারের সংযৌজক সরলরেখা প্রদত্ত কোণের অর্ধেক হয়। ৫৬ নং'চিত্রে 
মনে কর [)-্বস্তর দেধ্য; সু-টেলষ্টক সেন্টারকে সরাঁনর পরিমাণ 





৫৬ নং চিত্র 
এবং 2€- টেপারের অন্তভূত কোণ, ৮, 4905৭ 


তে, *38- € অর্থাৎ ৮40৮9 910 4 95 এ 


সৃজ :_ অফ-সেটন্বস্তর দৈ্ধ্য সাইন টিলা এ 


উদাহরণ 1. :- 19 ইঞ্চি লম্বা বস্ততে 6০ টেপার কাঁটিতে হইলে টেলষ্রক 
সেপ্টার কতটা! সরাইতে হইবে? 


4৬০ লেদ মেমিন শিক্ষা 


সমাধান" এখানে 4৪12 ইঞ্চি,*-3০ 
»*&0টেলষ্টক সরানর পরিমাণ (191156009৫৮ ০91) 
৮19১650 8০-51১60'0528-50'699 ইঞ্চি। 
উ্জাঞ্ছরণ এ. নিয়ের নক্সার মালটির টেপার অংশ টামিং করিতে টেলষ্টক 
কতট! অঞ-সেট করিতে হইবে? 


নব লু 
৭ 


৫৭ নং চিত্র 
অমাধান-_সম্পূর্ণ মালটির দৈর্ঘা-1”+8++1%-8” 
»** অফ-মেট-$ ৯910 ৪০ ১৫008302618 ইঞ্চি। 

টেপারের বৃহুশুর ব্যাস, ক্ষুদ্রতর ব্যাস, টেপারের দৈর্ঘ্য ও পুর 
জবটির দৈর্ঘ; দেওয়! থাকিলে কিরূপে টেপার আযাঙগল ও টেলষ্টুক 
ঘফ-০সট বাছির করিতে ছয় ? 

কোন *কোন সময় অন্তভূতি কোণের পরিবর্তে বড় ব্যাস, ছোট ব্যাস, 

. টেপার অংশের দৈর্ঘ্য এবং পুরা মালের দৈর্ঘ্য দেওয়া থাকে । তখন নিম্নলিখিত 

উপায়ে টেপাঁর আযাঙ্গল ও অফসেট বাহির করিতে হয়। 





৫৮ ং চিত্ত 
মনে কর! ধাক, উপরের চিত্রে 0-ষড় ব্যান, 3-ছোট ব্যাস, £.*টেপাঁর 
অংশের দৈর্ঘ্য এবং €-টেপাঁর কোণ। তাহা হইর্জে, 


টেপার টাণিং ৬৯ 


০-৪ 


26. 2 0-8 
[57 তি, 4 2১৮৬ 


£ পাছত 552 -বড় ব্যাস _ ছোট ব্যাস_ 
বি 2১৮টেপার অংশের দৈর্ঘ্য 


বড় ব্যাস - ছোট ব্যান, 
৪১টেপার অংশের দৈর্ঘ্য 
উদ্দাছরণ 1 :-বড় ব্যাস 1 ইঞ্চি, ছোট ব্যাস $1 ইঞ্চি এবং "7 ইঞ্চি 
প্রতি ফুটে টেপার হইলে টেপার কোণ কত হইবে? 
সমাধান-_ প্রথম পদ্ধতি £ "1 ইঞ্চি টেপার 1 ফুটে অর্থাৎ 12 ইঞ্চিতে 





অফ-সেট_ ৮*পুর! জবের দৈর্ঘ্য 





8 2 এ ইঞ্চিতে 
(1 রি +:) স্ব 5১ 5১ শেঃ১ ইঞ্চিতে, 
ছু ১ লনহি ১ 1554 ইঞ্চিতে 
", টেপার অংশের দৈর্ঘ্য 4 ইঞ্চি | 
এইবার উপরের স্ত্র অনুযায়ী 
টা: বড় ব্যাস-ছো'ন ব্যাস খা 
2১টেপার অংশের দৈর্ঘ্য 2১৫4 
--871:-10812 ., 4551.--48, (আন্দাজ )। 


৪ ্- 
বিতীয় পদ্ধতি £ প্রতি ফুটে ব্যাসের উপর টেপার "ঠ ইঞ্চি। স্থতরাং 
৫৮ নং চিত্র অন্গষায়ী ১০-'%8.-'815 ইঞ্চি যখন ৪০19 ইঞ্চি 


₹০০--876হীঞ্চ ০0815 ১, «551০_ 48? 
[910 এ. 19 ইঞ্চি গ্‌ ( আন্দাজ ) 


এইবার টেলষ্টক কতটা পরিমাণ সরাইলে টেপার ত্যাঙ্গল (৫৬ নং" 
চিত্রের 4 11০- £8' হইবে তাহা ৫৯ পৃষ্ঠার ৯ নং উদাহরণ অনুযায়ী বাহির 
করিতে হইবে। 


উদ্দারণ 2. বৃহত্তর ব্যাস এ ইঞ্চি, ক্ষুত্বতর ব্যাস 1$ ইঞ্চি, টেপার. 
ংশের দৈর্ঘ্য £ ইঞ্চি, পুরা জবের দৈর্ঘা 6 ইঞ্চি। অফ-সেট বাহির কর। 
বড় ব্যাস--ছোট ব্যাস 
সিন স্১৫টেপার জংশের ঈৈরঘ * স্প্ণ জবের দৈথয 
] 


9.৮ 18 1 পে রঃ 
জাজ ০ শু »৪১ ০ 
দু£%৪ 8১৮6 4 8৮6 05628 ইক । 





৬২. লেদ মেমিন শিক্ষা 


টেলষ্টক সর।ইয়! টেপার কাটিবার পদ্ধতি 

উপরিউক্ত পদ্ধতিতে হিসাব করিয়া! যাহা পাওয়া যাইবে প্রথমে টেলষ্টক 
সেণ্টারটিকে যতদূর সম্ভব ততটা পরিমাণ সরাইয়া বস্তুটি যথারীতি 
কাটিতে হইবে। টেপাঁরের ছোট দিকটি গেজে (080৫9) ঢুকিয়া গেলে 
বস্তটি একবার পরীক্ষা করিয়া দেখিতে হইবে এবং কোন ত্রুটি থাকিলে 
টেলষ্টক সেপ্টারকে অল্প একটু সরাইয়া ত্রুটি সংশোধন করিয়া লইতে 
হইবে। . 


টেলষ্টক জরাইয়! টেপার টার্নিং-এর ত্রর্টি :__টেলষ্টক সেপ্টারট 
সরানর পর সেপ্টারছয়ের সংযোঁজক সরলরেখা বেডের সহিত কৌণ উৎপন্ন 
করিলেও সেপ্টারঘয়ের প্রত্যেকটির অক্ষ লেদের অক্ষের সমীন্তরাঁলই থাঁকিয়। 
যায়। ইহার ফলে মালে যে “সেন্টার হোল" করা .থাঁক্কে টেপার টািং-এর 
সময় মালটিকে আলে ঠিক তাহার বশে ধরা না যাঁওয়ায় সেপ্টার হোলটি বিকৃত 
হইয়। যাইবার সম্ভাবনা থাকে । অবশ্য বল পয়েন্ট সেপ্টার ( ৩১ নং চিত্রের ঘ)) 
বাবহার করিয়া ইহা দুর করা যায়। এই পদ্ধতিতে টেলষ্টক সেন্টার সরানর 
পরিমাণ বস্তর দৈর্ধ্ের উপর নির্ভর করে। স্থতরাং বন্তগুলির দৈর্ঘ্য একটু 
ছোট-বড় হইলে টেলষ্টককে প্রতিবার ঠিকমত সেট করিতে হইবে। এই 
পদ্ধতিতে একই টেপার অনেকগুলি কাঁটিতে হুইলে প্রতিটি বস্তর দৈর্ধ্য এবং 
সেপ্টার হোলের গভীরতা! যাহাতে সমান হয় সেদিকে বিশেষ লক্ষ্য রাখিতে 
হইবে। 


৪। রিমার (2680)67 ) দ্বারা £_সরু লম্বা টেপার হোল কাঁটিতে 
হইলে প্রথমে বোরিং টুলের সাহায্যে বোরটি রাঁফ ( 2০98 ) কাটিয়া লইতে 
হইবে, তাহার পর টেপার রিমার ছারা বোরটি ফিনিম করিতে হুইবে। 


'৫। টে পার আ্যাটাচমেণ্ট (18097 81680107)9116 ) ৃ 

টেপার ভ্যাটাচ মেঞ্ট ব্যবহারের সুবিধা! :__ টেপার 'আ্যাটাচ মেন্টের 
দ্বারা টেপার টার্মিং ও টেপার বোরিং উভয় কাঁজই নিখুঁতর্ূপে করা ষায়। 
ইছার দ্বারা টেপার কাটিলে টেলষ্টক সেপ্টার সরাইতে হয় না! এবং বস্তর দৈর্ঘ্যের 
তফাৎ হইলেও সেটিং বদলাইতে হয় না। ইহা ছাড়াও টেলষ্টক সেন্টার 
সরাইয়। যত ডিগ্রী পর্যস্ত টেপার কাটা যায় ইহা! দ্বারা তাহা অপেক্ষা অনেক 
বেদী টেপার কাটা সম্ভব | 


টেপার টাণিং. ৬৩ 


টেপার ভ্যাটাচমেন্ট কিরূপে কাজ করে? 

টেপাঁর আ্যাটাচ মেন্ট ( ৫৯ নং চিত্র ) স্থুইয়িভেল স্লাইড ( 1%61 31189), 
স্লাইডিং স্থ (911018 8:০9) ও টুল স্লাইড ( [001 91109 ) লইয়া গঠিত। 
€টেপাঁর কাটিবার সময় সৃইফিভেল স্লাইডটি লেদের :পিছনদিকে বোণ্ট দ্বারা 
আটকান হ্য়। স্ুুইয়িভেল স্াইডের উপর এরূপভাবে পথ কাঁটা থাঁকে 
যাহাতে াইডিং স্থ ইহার উপর ষাতায়াত করিতে পাঁরে। ্নাইডিং স্থৃ-কে 
ক্যারেজের ক্রশ ফিড স্লাইডের সহিত একটি স্নাইভ দ্বারা যুক্ত কর হয়। 





৫৯ নং চিত্র 


স্থইয়িভেলিং স্গাইডটির একগ্রান্তে ডিগ্রীর মাঁপ করা থাকে। টেপার 
কাটিবার সময় স্থইয়িভেলিং স্গাইডটিকে ডিগ্রীর মাপ দেখিয়া প্রদত্ত কোণে 
বাধিতে হয় এবং ক্রশ ফিড স্াইডটিকে আলগা! করিয়৷ দিতে হয়। ক্রুশ 
ফিড জ্কুটি যে নাঁটের মধ্যে ঘোরে সেই নাটটি একটি বোণ্ট দ্বারা ক্রুশ 
স্নাইডে আটা থাকে। এই বোণ্টটি খুলিয়া দিলে ক্রশ ল্লাইভ আলগা 
হইয়া যায়। | 

ক্যারেজটিকে যখন বেডের উপর চালিত কর! হয় তখন বাটালিটি হুই্রি- 
ভেলিং জ্লাইডের বশে সম্মুখে ও পিছনে যাতায়াত করে এবং ইছার ফলে টেপার 
কাটা হয়। 


৬৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 
ক্রশ ফিড স্তর নাটটি বার বার খোঁলা এবং আটকান অস্থবিধাজনক | সেই; 


জন্ত কোন কোন মেসিনে শ্যাডল 
ও ক্রপ ল্লাইডের মাঝে আর একটি 
ল্লাইডের ব্যবস্থা থাকে। মধ্যবতখ 
স্নাইডকে টেপার ল্লাইড বলে। 
ক্রশ দ্গাইডটি টেপার ক্গাইডের 
উপর ইচ্ছামত জায়গায় আটকাইয়া 
রাখিবার জন্য লক করিবার ব্যবস্থা 
থাকে। এইটি খুলিয়া দিলে 
করণ শ্লাইডটি হাতে ঠেলিয়া 
আগান পিছান ধায়। প্লেন টাণিং- 
এর সময় এই লকটি আটকাইয়। 
রাখা হয়। টেপার টাণিং-এর সময় 
এই লকটি খুলিয়৷ দেয়] হয়। 
ফলে ক্রুশ ফিড স্কুর নাটটি আলগা 
ন। করিয়াও ক্র স্গাইডটি টেপার 






ন্‌ ভুতু উউউউ পাতি 


৬ নং চিত্র 

৬ নংচিত্র-স্ম্তাডল ৪স্ক্রশ ল্লাইড, 
)স্টেপার ল্লাইড। গ্লেন ট.ধিংএর সময় জু. 
£ টাইট দেওয়া থাকে। ফলে, 8, 0-এর 
উপর যাতায়াত করে। টেপার টার্নিং-এর সময় 
জু £কে আলগা! করিরা ৪ কে 10-এর সহিত 
আটকাইয়। (1০0৮) উভয়কে একসাথে 
স্যাডলের উপর যাতায়াত করান হয় এবং. 
টেপার স্লাইড 1-কে ললাইডিং স্ু-এর সহিত 
যুক্ত করিয়] উহার গতি নিয়ন্ত্রণ কর! হয়। 


আযাটাঁচমেণ্টের বশে আগান পিছান ষায়। 


টেলিক্ষোপিক টেপার আযাটাচমেণ্ট (75195001910 18196 
008010052%)--এই প্রকার আটাচ্মেন্টে ক্রশ ল্লাইডটি জাইডিং স্থ-এর 





0] | 


৬১ নং চিত্র 
.. টেলিক্ষোপিক ফিড জু_করশফিড জু 9, সত -এর ভিতয় ঢুকি যায়। ফিড জুট বর্ধিত, 
হইক়। ল্লাইভিং হু-এর সহিত যুক্ত থাকে । ইহার ফলে টেপার জ্যাটাচ মেটে বশে ভ্রশ সাইড 
যাতায়াত কর়ে। % এবং? সরলর়েখ! টেপারের ক্ষু্রতর ব্যাস ও বৃহত্তর ব্যাস কাটিবার সময়. 
ফিড জু কিছপ অবস্থানে থাকে তাহ! দেখাইতেছে। যে কোন জবস্থানেই কশ ল্লাইউটি ক্বাভাবিক 
ভাবে চালান ঘায়। কারণ, 0 চাধিটি ভ্রুণ ফিড জু চাবির ঘাট আটকান থাকা উহ ভ্রপফিড, 
সুকে যোয়ায়। ফলে, রুপ যাইভটি যাতাাত করে। 


টেপার টাণিং 
বহিত সুজ না করিয়া ক্র ফিড হককে জাইিডিং হু-এর লহিত যুক্ত করা হয়; 


টেলিক্ষোপিক ব্যবস্থা যুদ্ধ হয় অর্থাৎ ক্রপ ফিড সুটটি লঙ্ায় ছোট 
বড় হুইতে পারে (৬১ নং চিত্র) ফলে, ক্রুশ ফিড স্কুকে আলগা না করিলেও 
স্থয়িতেল স্নাইডের বশে ক্রশ স্লাইড আগাইতে পিছাইতে পারে। 


টেপার.মাপিতে সাধারণত? কত রকমের লিমিট গেজ ব্যবহৃত 


পাঠকবগের মরণ রাখা প্রয়োজন . ষে, টেপার টাঁণিং-এর সময় বাটালিটি 
হয়? 


কল সময় ঠিক সেন্টারে বাধিতে হইবে। তাহা না হইলে প্রতিবার কোঁপ 
দেওয়ার সঙ্গে টেপার কোঁণ পরিব্তিত হুইবে। 


করণ ফিড সত 






বি 





৬২ (&) নং চিত্রে প্রদপিত টেপার প্লাগ ([ছ০ 108) ও রিং গেজ 


(7178 0৪89 ) কেবলমাত্র টেপাঁরের পরিমাণ ঠিক হইয়াছে কিন! মাপিতে 


৬২ নংগিত্র 


ব্যব্যত হয়। কিন্তু ইহা হার! বৃহত্তর ব্যাস ব! ক্ুত্রতর.. ব্যাসের. মাপ ঠিক 


8. নং ও 0-8ং চিত্রে প্রদশিত গ্াগ ও 


ক 


বুঝিতে পারা মান). | ্‌ 
নিংশেজে যো (0০), রথ প্রবে্, এবং..নট গো! (8 0০) অর্থাৎ 


৬৬ লেক যেদিন শিক্ষা 
অপ্রব্ঠর ছু'টি চি থাকে । ইহার ফলে টেপারের বাস নির্ঘিউটারেজের 
যধ্যে থাকে। " 

[)-তে প্রাদণিত লিমিট প্লাগ ও রিং গেজে ছুই দিকে ইট দিত টেপারের 
বুল (998 ) থাকে৷ ফলে, টেপারটি সমস্ত গানে না ধরিয়া ফেবল মাঁজ 
ছুই প্রান্তে ধরে। এই প্রকার গেজে ফিট হইয়াছে কিন! বুবিবাঁর জন্ত ক্রুসিয়ান 
বং কার্বন পেপার বা এ জাতীয় কোন কিছুর দাগ লাগাইবার প্রয়োজন হয় 
না;. বন্তটি (রিং গেজের ক্ষেতে) বাঁ প্লাগটি (টেপার হোল পরীক্ষার সময়) 
ার্থের দিকে নড়ে কিনা দেখিয়া বুষিতে পারা ঘায় টেপার ঠিক হইয়াছে কি না। 
প্লাগ গেজ ব্যবহারের সময় ( বিশেষ করিয়! টেপার ত্যাঙ্গল কম হইলে ) অনেক 
সময় প্াগট হোলের মধ্যে আটকাইয়। যাইতে দেখা! যাঁয়। 7) নং চিত্রে প্রদ্শিত 
গেজশ্যবহার করিলে এই অন্থবিধ! হয় না। কিন্তু এই সকল কাজে, বিশেষ 
' করিয়া গর্ডটি যখন পাচার নহে, তখন ৬২ (৫7) নং চিত্রে প্রদশিত গেজ ব্যবহার 
করিলে, সর্বাপেক্ষা ভাল ফল পাওয়া! যাঁয়। এই প্রকার গেজের ছুই পার্থ ফ্ল্যাট 
করা । ফলে, ইহার মধ্য দিয়! বাতাস গর্তের ভিতর প্রবেশ করিতে পারে বলিয়া, 
'প্লাগটি গর্তে আটকাইিয়া যায় না। তবে এই প্রকার প্লাগ ল্যাপিং (12828) 
| করিতেঅস্থৃবিধ! হয়। ৬২ (ঘা) নং চিত্রের ডানদিকে অবস্থিত গেজের * এবং 
চাঁকৃতি ছুইটি কেন্্রকে হিসাব মাফিক দূরত্বে বাইয়া! এবং উহীদের দুই পার্খে. 
বিন নিথুতভাবে টেপার মাপা যায়। 





নী ] রি 
8451 
(নিত 
আইন বা. দি, টব লট পু বি হন 


টেপার টাঁনিং ৬৭ 
ইনডিকেটারে : একই রিভিং (রত) হইবে: অর্থাৎ একই মাপ 
নির্দেশ করিবে। 


উদাহরণ ইডি টি ছি ্াঙ্কে (82808) 1 নম্বর যোর্স টেপাঁয 
কাটিতে হুইবে। 


প্রথম পন্ধতি_৬নং চিত্রে ৮০..৪০ 25১০ শ্সাইন / ৫৪১৫৫ 


সটেপারের অন্তত কোণের সাইন১ সাইন বারের দৈর্ঘ্য । 

হুতরাং ঠ০ উচ্চতা পাইতে হইলে, টেপারের অন্তত কোণ জানা প্রয়োজন। 
প্রতিফুট টেপারকে 94 দ্বার! ভাগ করিলে যে ভাগফল হইবে, তাহা! কত ডিগ্রী 
ট্যানজেপ্টের মান দেখিলে টেপারের অন্তভূতি কোণের ' অর্ধেক পাওয়া! যাইবে। 
টেপারের এক পার্ষের কোঁণ অর্থাৎ অন্তত কোণের ঘর্ধেককে 9 ছারা গু 
করিলে টেপারের অন্তরভূত কোণ পাওয়া যায়। 

সুতরাং & এবং ? প্লাগ ছুইটির উচ্চতার তফাৎ পাইতে হইলে নিয়োক্ত তিন 
খাপে উহা বাহির করিতে হইবে__ 

প্রথম ধাপ সউ পরতি টেপার »টেপারের অন্তত কোণের অর্ধেকের 
'অর্থাৎ টেপারের এক পার্থের কোণের ট্যানজে্ট। টেপারের অন্তর্তৃত কোণের 
অর্ধেক ১০--টেপাঁরের অন্ততু“ত কোণ । 

দ্বিতীয় ধাপ-_টেপারের অন্তত কোণের সাইনের মান ( ঘখত৩)। 

ভৃভীয়ধাপ--টেপারের অন্তত্ূত কোণের লাইনের মান ১ সাইন বাঁরের 
. ীর্ঘ্য। 
আলোচ্যমান উদাহরণে গ্রতি ছুটে টেপার 0600 ইঞ্চি। (1 নং মোর্স 


টেপারেয প্রতি ফুটে টেপার উহহাই ) এবং পাইন বারের দৈর্ঘ্য 6 ইঞ্চি ধরিলে 
এ এবং 8 প্লাগ ছুইটির উচ্চতার তফাৎ দীড়ায_- : 


গতি ই টেপার 0800 ১৮008 ইঞ্চি টানি 1০-.26%0085 


ডি রর লাইন &-০৪-0০৮0 রঃ 


টেগারে . অনন্ত কোশের . 'লাইিনের মান ১৫. লাইন বারের, টৈর্য 
000৮ 8৯এ9: | 
& নং পাগ ছুইটির উর কাত ১৪৩০:9১0 ইক 


তর. জেদ মেনিন শিক্ষা 
দ্বিতীয় পন্ধত্ধি__গ্রন্তি ফুটের, টেগারকে 19. ছারা ভাগ রি. 
তাগ্ফলকে লাইন বারের দৈর্ঘ্য হার! গণ করিতে হইবে 
সুত্রঃ, সাইন বারের ছুই প্রান্তের উচ্চতার তফাৎ 
প্রতি টেন টেপার » সাইন বারের দৈর্ঘ্য । 


আলোচাযান উদ্দাহরণে ৪০077 ১/-260 ইঞ্চি 


খ। আস্টার টেপার গেজ (106 16586671897 0889 )--মেল 
(31815) বা! ফিমেল ( 9919 ) মাস্টার টেপার গেজ টেপারের পরিমাণ এবং 
টেপারের মাপ পরীক্ষা করিতে বাবত হয়। টেপার প্লাগের লম্বা! দিকে 'তিন 
জায়গাঁয় প্রালিয়ান নু ( চ2095100 7109) বা থড়ির দাগ দেওয়া হয় 
এবং ধে টেপার হোলটি কাটা হইতেছে উহার মধ্যে বসাইয়া প্লাগটি ঘোরান 
হয়। টেপার যদি ঠিক কাঁটা হয় তাহা হইলে ব্লু বা চকেয় দাগ হইতে বুঝিতে 
পারা ঘাইবে প্লীগটি দৈরধ্য বরাবর সমান ভাবে হোলটি শ্পর্শ করিয়াছে। যদি 
টেপাঁর ঠিক ন। হয় তাহা হইলে যে দিক কম কাটিয়াছে সেই দিকের দাঁগ উঠিয়া 
যাইবে। তখন মেসিনের টেপাঁর ্যাঙ্গল পুনরায় সেট করিতে হইবে। এই 
ভাঁবে পরীক্ষা করিয়া ফিনিস ( স10381,) অর্থাং শেষ কোপ দিবার রঃ 
মেষিনের টেপাঁর ভ্যাঙ্গল সেট করিতে হইবে। 

যখন রিং গেজ সাহায্যে কোন টেপার পরীক্ষা কর হয়, তখন সাবধান , 
'ছইতে হইবে যাহীতে বেশী চাপ না লাগে। কারণ, তাহা না হইলে গেজে' 
আঁচড় পড়িয়। যাইবে ও গেজের নিখু-তত্ব নষ্ট হয়! যাইবে। 





৪০ নূর রিপা রা 9৭ তি 
৬৪ নং চিত্র মাইটার টেপার গ্রে 

টার গেছ দাহ টার মাপ নর বা রগিতে টগর ক হে 

কটা ঘাঁধ কাঁটিতে হইবে, তাহ! নিরণ্র কর! বোঝায় টের আল ছুইটির 


একটি অপরটির মধ কটা বেশ করিবে, দেই মগের ছারা ই নির্দ, কর) 


টেপার টাণিং ঙ» 
হয়। উদাহরণ গ্বেরপ ধরা মাক “একটি 8 নম্বর মোর্স টেপার প্লাগ টার্দি 
করিতে হইবে, যাহাতে গ্রীইন্তিং-এ ফিনিম করিবার উদ্দেস্টে 0015 (পনের 
হাঁজার ) ইঞ্চি মাল রাখিয়! দিতে হইবে। টেপার প্লাগটি ফিমিন মাঁপে টাঁণি 
করিলে প্লাগের ক্ুত্রতর ব্যাস রিং গেজের ক্ষুত্রতর ব্যাসের সহিত মিনিয়া 
যাইত। কিন্তু এক্ষেত্রে পনের হাজার মাল গ্রাইপ্ডিং করিবার উদ্দেস্তে রাখিয়া 
দেওয়ার জন্য রিং গেজের স্ষুদ্রতর প্রান্ত হইতে কিছুদূরে আদিয়! অটিকাইয়া 
যাইবে। কতদূরে আটকাইয়া যাইবে তাহা নিয়োক্তরূপে বাহির করা যায়। 
3 নশ্বর মোর্স টেপারের তালিক! দেখিলে দেখ| যাইবে ইহা প্রতি ইঞ্চিতে 
0050 ইঞ্চি টেপার। 


'050 ইঞ্চি টেপার | ইঞ্চিতে 


. ] 
নু 2) 5) 080 নল ইঞ্চিতে 
রা 01. 8._. 


সথতরাং প্লাগটি রিং গেনের ক্ষুদ্রতর প্রান্ত হইতে '3000 ইঞ্চি অর্থাৎ প্রায় :% ইঞ্চি 
দূরে আটকাইয়া যাইবে। 


. ষর্দি খাঁনিকট! টেপার কাটিবার পর নির্ণয় করিতে হয় আর কতটা মাপ 
কাটিতে হইবে, তাহা হইলে কষুত্রতর প্রান্তের বর্তমান মাপ হইতে ক্ষুদ্র প্রান্তের 
ফিনিস মাঁপ বিয়োগ দিয়া, বিয়োগফলকে 2 দ্বারা ভাগ দিলে উহা 
পাওয়া যাইবে। উদাহরণ শ্বরপ ৪ নশ্বর মোর্স টেপারের ক্ষুরতর প্রান্তের মাঁপ 
0778 এখন যদি 'দেখ! যায় প্লাগের ক্ষুত্রতর প্রান্তের বর্তমান মাপ 
801 এবং গ্রাইত্ডিং উদ্েশ্ত্ে' উহাকে '016 ইঞ্চি বড় রাখিতে হইবে অর্থাৎ 
উহার ফিনিস মাপ (0718+ 0016 )-0798 ইঞ্চি করিতে হইবে, তাহা 
হইলে 


১9770798 জালা 


7 ৫ 
)% ”" 1 নি 
ঞ।. মাইঞ্োমিটার সাহায়ে?-পূর্ব বনিত পদ্ধতি দুইটি ভার 
বা ্ । 

ঃ ৮১ র্‌ ৩ ১৯২১৯ ৫ & একান্ত, বি) ১ কক এ এ ৃ 1 
শ্তিতে চেঁধাের খাপ: 'লওয়া শাম না এই: পন্ধতিটে? বৃহ 

নী ১৫ শা দ্ী 

[ছল € 





মাইক্রোমিটারের এন্ভিল (৬) ও ঞ.. 

ম্পিগুল বন্ধটিকে যে ছুই বিন্দুতে শ্প্শ 

71115! করে সেই ছুই বিন্দুর সংযৌজক সরল রেখা 
৬৫ নং চিত্র যেন বন্তটির অক্ষের সহিত ল্ব হয়। 


| খ। সুইটি চাকৃতি ও সোক্গা পারবি শিষট ছুইটি বেডের সাহাব্যে_ 
৬২ নং চিত্রে .]-এর ভান পার্থে অবস্থিত 
গঞ্জের চায় দেখিতে গেজের সাহায্যে 
নিখু'তন্ভাবে টেপার মাপা হয়। ব্লেড ছুইটি 
হিসাবমাফিক দূরত্বে অবস্থিত চাকতি দুইটির 
গায়ে লাগাইয়া ঈঙ্গিত কোণে সেট করা হয়। 
$& নং চিত্রে বামদিকের চাকৃতিটির 
ব্যামন)। ও ব্যালার্যল। 3 ডানদিকের ৬৬ নং চিত 
চাকতিটির ব্যাস 78 ও ব্যাসার্য-0১ এবং 70) ৪৪-এর সমাস্তরাল। 
| 2808লিত টির অনা ত কোণ টেপারেন কোণ _এ 


টো ৮] 
| আত ল্পস্ কিন্ত £১-9।- 2৪ এবং 0সচাকৃতি ছুইটির কেনের 





বব  হ্থতরাং' নর 
বল  ব-৮১০০০ 0$-008 
শি 952 
আত এ হা ধার: 


টা 
মিসর, 
1 ৯ 





টেপার টাণিং | স্ও 

ভাখ কারয়। ভাখফল কত ডিগ্রী ট্যানজেশটর মান নাহ! জিকো 

 জিদ্বির ভালিক! হইতে দেখিতে হইবে। . পরে সতত ডিগ্রী সাইবের 

ধা মান (8106) তাহাকে ছুই দ্বার] গুধ করিয়! গুণকল দ্বার! চ!কৃত্তি 
দুইটির ব্যাসের.বিয়োগকলকে ভাগ দিতে হুইবে। : 

৩) আাডজাষ্টরেবল টেপার হোল গেজ ($01086816 (8751৩৫ 

&০01৩ £৪৫০ )--$৬৭ নং চিন্র)। একটি নিখু'ত মাপে গ্রাইত্ডিং করা দিলি 





৬৭ নংচিত্র 


ক্যাল (বেলনারুৃতি) রডের এক প্রান্তের অল্প একটু জায়গা অপেক্ষাকৃত 
কম ব্যাসের হয়। ইহার ফলে যে ধাপের স্থ হয় উহার গায় একটি চাঁকৃতি 
নাট দ্বারা আটকান থাকে । চাকৃতির বাহিরের পরিধি টেপারে কাঁটা থাকে । 
সিলিত্তিক্যাল রডের বৃহ্ত্বর ব্যাসে একটি বৃহত্তর ব্যাসবিশিষ্ট চাকৃতি (যাহা 
সিলিগ্ডিক্যাল রডের বড় ব্যাসের উপর স্লাইড (8119) অর্থাৎ যাতায়াত, 
করিতে পাঁরে একপ হ্গীভের (৪196৫) অংশবিশেষ )' থাকে। যাছায়াতের 
উদ্দেপ্তে ্গীভ ও রভের মধ্যে যে ক্রিয়ারেন্স অর্থাং ফাক থাকে তাহা যতদুর 
সম্ভব কম রাখা হয়। যাহাতে চাঁকৃতিটি রডের উপর হেলিয়৷ মা গিয়া 
সকল সময় খাঁড়া. অর্থাৎ লম্বভাবে 'থাকে। শেষোক্ত চাকৃতিটিরও পরিধি 
টেপারে কাটা থাকে এবং ইহাকে আগাইয়৷ পিছাইয়! বিভিন্ন: টেপারের হোলি 
ষাপা যায়। 

গেট নিযোজিতাবে ব্যবহার করিতে হয়_ 

গেজটি টেপার হোলের মধ্যে এপ ভাবে ঢুকাইতে হয়, যাহাতে ছেটি 
চাকৃতিটির সম্ূর্ণ পরিধি, হোলের সংস্পর্শে আমে। গেজটি এই দঅবনথায় রাখিয়া 
বড় চাঁকৃতিটি রডের উপর দিয়া আনিয়া অহুয়পভাবে চরের" আষার্ণ দিত 
হয .'সীতের. ক প্রান্তে অবস্থিত .একটি নাটের গানে“ চা্তিটিকে 
হানা রাখা ॥ গীতা টা খাছ ই জি 


৮ 


৭২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


কাঁটা থাকে । নাঁটটি টাইট দিলে নাটের টেপাঁর অংশ স্সীভটিকে চাপিয়া ধরে 
এবং ক্গীভটি চেরা থাকায় উহা স্প্রিং কিয়া রডের গায়ে চাঁ'পয়া বসিয়া যায়। 
ীভটি যাহাতে ঘুরিয়া না! যায় তজ্জন্য একটি পিন থাকে । 


গেজটি এইবার বাহির করিয়! লইয়া ছুইটি চাঁকৃতির ব্যামের বিয়োগফলকে 
দুইটি চাকৃতির দুরত্ব দ্বারা ভাগ দিলে টেপাঁরের হার (08869 ০01 6909: ) 
জানিতে পারা যাইবে। উদাহরণ ম্বরূপ যদি বড় চাকৃতির ব্যাস 2 ইঞ্চি, ছোট 
চাঁকৃতির ব্যাস | ইঞ্চি ও ছুইটি চাকৃতির দূরত্ব ৪ ইঞ্চি হয়, তাহা হইলে 


প্রতি ইঞিতে271)-1-998 ইঞ্চি টেপার হইবে। 


টেপার প্লাগের প্রতি ফুটে টেপার কিরূপে পরীক্ষা কর! হয়? 

ছুইটি চাঁকৃতি ও মোঁজ! পার্খ (17889) বিশিষ্ট দুইটি ব্লেডের সাহাষ্যে 
কিরূপে ফুট প্রতি টেপার বাহির করা যাঁয় তাহ! পূর্বেই বর্ণনা কর! হইয়াছে। 
এখানে আর একটি পদ্ধতি বর্ণনা করা হইবে। 


78 সম মাঁপের পিলিপ্তিক্যাল রোলারের ( টে শ্যান্ক 
ড্রিলের শ্যাঙ্ক বা এ ধরনের কোন 
জিনিস) উপর ক্ষুত্রতর ও বৃহত্তর 

প্রান্তের নিকট মাপ লইতে হইবে। ষে 
দুই জায়গায় মাপ লওয়া হয় উহাদের 
মধ্যে দূরত্ব নিখুঁতভাবে নিমিত গেজ 
ব্লক সাহায্যে নিখু'ত ভাবে বাহির কর 
যায়। যখন ধু এবং 120-এর মাপ 

৬৮ নং ত্র এবং যে ছুই জায়গায় মাপ লওয়া 
হইয়াছে উহাদের মধ্যে দূরত্ব (এক্ষেত্রে ) জানা থাকে, তখন নিয়লিখিত 
ভাবে প্রতি ফুটের টেপার বাহির করা চলে। 


 স্র-এর মাগ হইতে £-এর মাঁপ বিম্বোগ করিয়া বিয়োগফলকে যে ছুই 
জায়গায় মাপ লওয়! হইয়াছে তাহার দুরত্ব (এক্ষেত্র লন) ছারা ভাগ দিয়া 
ভাগফলকে 19 দ্বার! ও৭ করিলে ফুট «প্রতি টেপাঁর পাওয়া! যাইবে। উদাহরণ 
স্বরূপ ধরাধীক্‌ 81976 ইঞ্চি, 20 * 195 ইঞ্চি এবং 2-4ইফ্চি। তাহ! হইলে 





টেপার টার্ধিং ৭ 


ফুট প্রতি টেপার--(875--1'25) ১2-51-5027 ইঞ্চি 

টেপার গ্লাগ পরীক্ষার সময় সিলিস্ডি.ক্যাল রোলারের উপর 
আপ কিরূপে নির্ণয় করা হয় ? 

11 এর মাপ (৬৮ নং চিত্র ) বা 7)-এর মাঁপ নিয়লিখিত সুত্র দুইটি সাহায্যে 
বাহির করা যায়__ 

(1) 115704+৬ [1+০০6% (90-৯)] 

(2) 70-14-ঘ [1+০০% $। 9০-৪)] 

টেপার টার্ঘিং-এর সময় বাটালিটি ঠিক সেণ্টার করানা হইলে 
শক হয়? ৃ 

৬৯ নং চিত্রের য়েণ্ড ভিউ-এ (৬৯-ক) 43 জবের মোট টেপারের 
অর্ধেক বোঝাইতেছে। স্কৃতরাঁং বাটালিটি যদি ঠিক সেন্টারে বাঁধা 
হয়, তাহা হইলে উহা & হইতে 
টিতে যাইতে &৪ দুরত্ব পিছাইয়া 
আদিবে। কিন্তু বাঁটালিটি 
যদি সেপ্টার হইতে 1) দুরত্ব 
নীচে বীধা হয়, তাহা হইলে 
বাটালিটি এ টেপারটি কাঁটিতে 
1০ দূরত্ব পিছাইয়া আসিবে। ৬৯ (ক) নং চিত্র ৬৯ (ধ) নং চিত্র 
১০, & অপেক্ষা বড়। সুতরাং . 
বাটালিটি যদি? দুরত্ব নীচে বাঁধা যায় এবং জবটির সম্পূর্ণ দৈর্্য টাণিং 
করার সময় £73-এর সমান দূরত্ব পিছাইয়া আসে, তাহ! হইলে উহা টেপারের 
বৃহত্তর প্রান্ত বেশী কাঁটিবে অর্থাং 
টেপারের বৃহত্তর প্রান্তের ব্যাস 
ছোট হইয়। যাইবে। ফলে, 
টেপাঁরের আ্যাঙ্গল পূর্বের আকঙ্গল 
অপেক্ষা কমিয়া যাইবে। এই 

৭* নং চিত্র ছুই টেপাঁরের মধ্যে ত্যাঙ্গলের 

'তফাৎ প্রন্কৃতপক্ষে কতটা “হইবে তাহা টেপারের পরিমাণ, বৃহত্বর বা ক্ষুদ্রতর 
প্রান্তের ষে কোন একটি ব্যান এবং বাটালিটি কতটা নীচে বাধা হইয়াছে 
"জান! ধাঁকিলে বাহির করা যায়। পরের পৃষ্ঠার উদাহরণটি লক্ষ্য করিলে উহা 
বুঝা যাইবে। 








৭৪ লে মেমিন শিক্ষা 


উদ্ধাহরগ-_একটি মাল কাটতে টেপার আ্যাটাচ্‌মেপ্ট ৪ ডিগ্রীতে সেট করা 
হইয়াছে কিন্ত 'বাটালিটি শ্ুত ইঞ্চি নীচে বাঁধা হইয়াছে । বস্তটির ক্ষুপ্রতর 
প্রান্তের ব্যাস যদি ? ইঞ্চি হয়, তাহা হইলে প্রকৃতপক্ষে কত ডিগ্রী টেপার কাটা 
হইবে বাঁছির কর। 
_ টেপারের অর্ধেক কোঁণ ৪ ডিগ্রী । স্থৃতরাং বাটালিটি ] ইঞ্চি যাইতে, 
(৬৯ (খ) নং চিত্র ) 80 দূরত্ব পিছাইয়া আসিবে। 





৩০088801 840০8801 
০০৫ 05018007511 1৩1 18৩৩3 (0৮1৮6 


৭১ নং চিত্র থেড ক।টিবার সময় বাটালি বাধিবার নিরম 


৪০-৮০০৪৪শট্যান ৪১1-50.0524 ইবি 
৬৯ কে) নং চিত্র অন্থযায়ী 7১0-0:0524 ইঞ্চি, 02 ইঞ্চি এবং 
0708 ইঞ্চি .. 707]- ১/0055-078- ১/ই৪-0) 


8৮517. 
-4-50:869 
986 01869 ইঞ্চি 


এখন 0075007408৯ (00+ 00)+ 02 
| »৮(0'0524+0'869)81 (এ) 
-০(04214)4 (0'0698)৯- 0178? 
৮৯002 নর 81-0:416 ইঞ্চি 
যেহেতু ০০-.08 ** 4 -০0৪--০0-০০-০04 
-৮0'416-0'815 (্কৃতুতর প্রান্তের ব্যাঁসা্ধ) ০ 01041 ইঞ্চি । 
'র্থাং বাটালিটি কেন্দ্র হইতে শত ইঞ্চি নীচে 0:0824 ইঞ্চি পিছাইলে কেন্তরে 
'ব্যাসা্ধের তফাং হইবে 0:04] ইঞ্চি 
.. হ্থতয়াং টেপারটি যত ডিগ্রীর হইয়াছে তাহার অর্ধেক কোণের ট্যানজে্ট 
০0:00:04, হতরাং টেপারের অর্ধেক কোণ-.এ+-917 
এবং টেপারে অস্তর্ুত কোণ-৮£*-42 





অষ্ট অধ্যাস্ত 
থে বা প্যাচ কাটা (086৮8 177580 ) 


৭৮ নং চিত্রের স্তাঁয় হেডষ্টক ম্পিগুলের সহিত লিভ স্ত্রুকে একশ্রেণী গিয়ার 
দ্বারা যুক্ত করিয়।৷ লেদে থেড (12984) কাটা হয়। প্রতি ইঞ্চিতে কয়টি' 
থেড কাটিবে তাহা নির্ভর করে হেডষ্টক ম্পিগুল ও লিড স্ত্রুর আবর্তন সংখ্যার 
অন্থপাতের উপর | কিরূপে লেদে এই অন্থপাত বজায় রাখা হয় তাহ। বর্ণন। 
করিবার পূর্বে খেড সংঙ্লি্ট কতকগুলি নামের সংজ্ঞ! এবং প্রধান প্রধান 
কয়েক প্রকার খে.ড সম্বন্ধে কিছু বল! হইবে। 


প্যাচ (7858৫) একটি বেলনাকৃতি (051104509) বা শঙ্কু অর্থাৎ 
মোচাক্কৃতি (0029) বস্তর উপর বা! ভিতরের পৃষ্ঠে একই রকম আকৃতি, 


? 
ৃ লি রি 2007 ০০১৪ 





৭২ নং চিত্র 


বিশিষ্ট শিরা! (81886) যদি এরূপভাবে জড়ান খাঁকে যে উহা! দৈরধ্য বরাবর 
একই হারে আগাইয়া যায়, তাহা হইলে উহাকে স্কু বলে এবং জড়ান শিরাকে 
থে,ড (7758৪ ) বা প্যাচ বলে। 


বহছিদ্দিকষ্ছ প্যাচ ( 85/6681 [107554 ) :ে প্যাচ বন্ধর বহিংপৃষ্টে 
কাট! হয় তাহাকে বহিদ্ধিকস্থ প্যাচ বলে। যেমন--বপ্ট,.(8০18) 


৬ লেদ মেসিন শিক্ষ] 


অভ্যন্তরস্থ পাচ (106608] 10680) £-ষে পাচ ব্স্তর ভিতরের 
পৃষ্ঠে কাটা হয় তাহাঁকে অভ্যন্তরস্থ প্যাচ বলে। যেমন-_নাঁট (মি )। 


মেজর বা আউটনাইড ভাক্ম্যামিটার (11810: ০৮ 09181৫৩ 
101200816 ) £--( ৭২ নং চিত্র দেখ) প্যাচ বা জ্কুর সর্বাপেক্ষা বড় ব্যাসকে 
'মেজর ব। আউটসাইড ভায়্যামিটার বলে। 


মাইনর বা! কোর ভায়্যামিটার (111007০৮006 1815 ):-_ 
৭২ নং চিত্র) প্যাচ বা জ্কুর সর্বাপেক্ষা ছোট ব্যাসকে মাইনর বা কোর 
'ডাঁয়্যামিটার বলে। 


পিচ (০14 ):-(৭২ নং চিত্র) স্তর অক্ষের সমান্তরালভাঁবে একটি 
থে ডের উপরে একটি বিন্দু হইতে ঠিক পরবর্তী থেডের উপর অন্ূপ বিন্দুর 
পৃরত্বকে পিচ বলে। ইহা এককে ইঞ্চি প্রতি থেডের সংখ্যা দ্বারা ভাগ দিলে 
পাঁওয়া যায়; এর্থাৎ 

] 
হি ইঞ্চি প্রতি থেডের সংখ্যা 

পিচ ডায়্যামিটার (2160) 7015719657) ১0৭২ নং চিত্র) তুর ষে 
কাল্পনিক ব্যাসে প্যাচের (1177950) প্রস্থ ([710/7955) এবং ফাকের 
€ 98) প্রস্থ সমাঁন হয় তাহাঁকে পিচ ভায়্যামিটার বলে। 

লিড (1,680 ) :--( ৭৩) ৭৪ ও ৭৫ নং চিন্ত্র) একপাঁক ঘোঁরাইলে একটি 
নাট (ঘঘ$) ্কুর উপর অক্ষের সমীন্তরালভাবে যতটা দুরত্ব আগাইয়। যাঁয় 
তাহাকে লিভ বলে। ইহা্ত্রর অক্ষের সমান্তরালভাবে কোন থে,ডের উপরে 
একটি বিন্দু হইতে এ একই থেডের উপর সর্বাপেক্ষা নিকটস্থ অনুরূপ আর 
একটি বিন্দুর দূরত্বের সমান। একপন্থাবিশিষ্ট থেডে লিড এবং পিচ সমান। 
ছু'পন্থাবিশিষ্ট থেডে লিভ পিচের ভ্বিগুণ। তিনপস্থাবিশিষ্ট থেডে লিড পিচের 
তিনগুণ । 

ছাভ (77810):_বখন একটি নাটকে ঘড়ির কীটা যেদিকে ঘোরে 
সেইদিকে ঘোরাইলে জ্কুর তিতর দিকে আগাইতে থাকে তখন তাহাকে 
ডানহাতি প্যাচ (818৮৮৮৪০৫৪৭ [558 ) ,বলে। আর যখন ঘড়ির 
কাটার দিকে ঘোরাইলে নাটটি স্কু হইতে খুলিয়া আসে তখন তাঁহাকে 
 ব্বামহাতি প্যাচ (1:91৮80468 155958) বলে |" ইহা! চিন্নিবার সহঙ্গ উপায় 


থেড বা প্যাচ কাঁটা শন 


হইতেছে যে,' একটি স্তুকে সম্মথে ধরিলে দেখা যাইবে ডানহাতি প্যাচ 
ঢাল ভানদিকে নামিয়! গিয়াছে আর বামহাঁতি গ্যাচের ঢাল বামদিকে নামিয়া 
গিয়াছে। 


একাধিক পম্থাবিশি প্যাচ (140101016 ০:৪০ 1776808 ) :-- 
৭৩ নং চিত্রের ন্যায় যখন কোন বস্তর উপর একটিমাত্র প্যাচ (10:54 





0০425 75249 776 71240 
৭৩ নং চিত্র *৪ নং চিত্র . ৭৫ নং চিত্র 


পাকাইয়৷ পাঁকাইয়! আগাইয়। যাঁয় তথন তাহাকে একপস্থাবিশিষ্ট প্যাচ 
( 910819 968 [01990 ) বলে । ৭৪ নং চিত্রের ন্যায় যখন পরম্পর ঠিক 
বিপরীত দিক হইতে আরম্ভ করিয়া দুইটি প্যাচ পাশাপাঁশি পাক খাইতে 
থাইতে আগাইয়া যায় তখন তাহাঁকে দ্পন্থাবিশিষ্ট প্যাচ (19919 ৪৮৫ 
[:983) বলে । তিনপন্থাঁর (1101 99) ক্ষেত্রে (৭৫ নং চিত্র) সমদূরে তিনটি 
প্যাচ আরম্ত হয় । যখন একাধিক জায়গ] হইতে প্যাঁচ আরস্ত হয় তখন তাহাকে 
বহুপন্থাবিশিষ্ট প্যাচ (210161016 988: [101980) বলে । 


টান্ছলার গিয়ার ([000016 068 ) £--৭৯ নং চিত্রে ম্পিগুলকে 
এক শ্রেণী গিয়ার ছারা লিভ স্ক্রু বা ফিড রডের সহিত কিরূপ যুক্ত কর! হয়, 
ভাঁহা দেখান হইয়াছে । গিয়ার 1 ম্পিগলের সহিত চাঁবি ছারা আঁট। এবং 
ইহা টাঙ্বলার. গিয়ারছয়ের একটি এ-এর মাধ্যমে ই্াডের ভিতরকার গিয়ার 8-কে 
(যাহ! টা সাফ.টের সহিত স্থায়ীভাবে আট। থাকে ) ঘোরায়। এই গিয়ার- 
সবয়কে (৭৯ নং চিদ্রের ২, ২) টাঙ্বলার গিয়ারশ্রেণী (10051900991. [থে ) 
ব! রিভার্স গিয়ারশ্রেণী (3959:86 098: 15510 ) বলে। 


বিভিন্ন প্রকারের প্যাচ (15555 ০:10:9845 ) 2 
46865/04% 84710441. 3০757775080 2078, 


0) পিচ ++ 
প্রতি ইঞ্চিতে থে ডের সংখ্যা 
গ্ভীরত। 1). পিচ ১:0'64552. 
খিওরিটিক্যাল গভীর ৫.পিচ ৯0866. 
ফ্যাট চস্পাপচ » 0125০ 
কোণ--6০০ ভিশ্রী 
18117610771 57881748191 5৫426178547 








০... 
18 বিল তে রি 1 
/ রং রি 0) পিসি ইরিনা 
/ // গৃতীরত] 1). পিচ ১০" 6403. 
৫ ঠ? 0 ধিওরিটিক্যাল গভীরতা এ.*পিচ ১০96, 
রঃ ণ ? ব্যাসাধ £২. পিচ * 01879. 
কোণ-*:5* ভিত্্ী। 


48109049 %4710/441 4০821719880 


/ চা বন্য রি 7 ] 
/ রানি ৪% 21 প্রাত ইঞ্চিতে খেডের সংখ্যা 


গভীরতা 0.3 পিচ+001 ইঞ্চি 


্ 0 
| ক্ল্যুট £.. পিচ১0-3707. 
০8 ফ্যাট ০০-( পিচ ১০370? )-:0 0052 
্ কোণ৭-*29* ডিগ্রা। 


রত 





588৭6115580 ৃ্‌ 
জ ডিশ (4) পিচ ৮০৮ 
প্রতি ইঞ্চিতে খেডের সংখ্যা 
(1 ক ঢা: "তাজ ০-/৬প 
জু-এর প্রস্থ /-8১৫পিচ 
/ঠঃ নাটে থে ডের গ্র.ভের প্রস্থ -$১৫ পিচ 
রঃ ঠ +001 হইতে 002 ইঞ্চি কয়ারেল) 
25 8/98% 77780 059087745//850 

টি 5) পিচ ৮1 
চি - প্রতি ইঞ্ছিতে খে ডের সখ্য 


গভীরতা 1). পিচ 0-5866, 


, 1 ? চা 6 
হী / প্রস্থ ম্মপিচ ১: 595. 
/ ঠা / রঃ রথ 0০ পি ৪0:810. 


কোণন্"295 ডিগ্রী । 





৭৬ নং চি 


৫,5৮8, ১ লাহচকজ হাজ।জম্মাজ 
ইন্সটিটিউট 


7 7 (6) পিচ চি 
/? 6৫ / টং প্রাত ইাঞ্চতে খেড়ে॥ সংখ] 
্ /7 770 গভীরতা [১০ পিচ ৯0 5827, 
17 % রঃ ব্যাসার্ধ £.. পিচ +0:1665, 
£ কোণ 6০০ ডিশ্রী। 
49 5 05327 /2 


ব্রিটিশ আ্যালোদিয়েলল্‌ 
(7) চিরে জরা তর 
ৃ রা প্রতি হাঞ্চতে খেডের সংখ্যা 
গভীরতা! 1) * পিচ ০. 
খিওারটিকাযল গ্ণতীরতা ০.্পিচ ১1,196. 
ব্যাসার্ধ ঘ - পিচ ১০*]৪, 
কোণ. 478০ ডি শ্রী। 


দিস টেম ইন্টারন্কাশনাল 
(8) পিচ 2.1 
প্রতি ইঞচিতে থেডের সংখ্যা ' 


গভীরত। 7). পিচ ১৫0.7036 
ক্রাট ঘস্ম পিচ১৫? 
কোণ-*6০০ ডিন্্ী 





2*০0/০৬৬ 


02/82ন2 টির 


| (9) পিচ 7. ] 
প্রতি ই্চিতে খে ডের দা 
গভীরতা [0৯ পিচ ১ 0.5, 


কোণ58? ডিত্রী-৪' মিনিট 





০১০৪০ 
৭৭ বাং চিত্র : 


৮০ লেদ মেসিন শিক্ষা . 
নাকল্‌ থেড ([000৮19 জেরে রর 


2? 
পি ত্/ সিএ 


(00175740007) 
7 905 


বাটরেস থেড (8966:998 1107980 ) 





1* 0.120556৮ /*0505862 5০013946৮ 
চি ত0:275446 15০924532 


৭৮ নং চিত্র 


৮* নং চিত্রে টাম্বলার গিয়ারশ্রেণীর কার্কারিতা দেখান হুইয়াছে। 
টাঙ্বলার গিয়ার £,, 2১ (৭৯ নং চিত্রের 2) 2) একটি ক্র্যাকেটে বদান থাকে 
এবং ব্র্যাকেটটি ষ্টাভ সাফটে এক্পভাবে অবস্থিতগুখাকে যাহাতে ্টাড সাঁফটকে 
কেন্দ্র করিয়। ঘোঁরাঁন যাঁয়। টাঞ্ধলাঁর গিয়ার ছু'টি সর্দা পরম্পরের 
সহিত যুক্ত থাকে। ব্র্যাকেটটিকে একটি হাতলের দ্বারা ঘোরাইলে 
স্পিগলের গিয়ার কোন সময় ৮* (1) নং চিত্রের ন্তায় একটি টাম্বলার 
গিয়ারের ছারা, কোন সময় ৮০ (2)-এর ন্যায় দু'টি টান্বলার গলার দ্বার 
্টাডের ভিতরকার গিয়ারের সহিত যুক্ত হয়। ইহার ফলে টাঙ্বলার গিয়ার; 
 হাঁতলের অবস্থা! অনুযায়ী ষ্টাভ সাফ গিয়ার দঃ ৭৯ নং চিত্রের 8) ৮ (1)নং 
চিত্রের স্তায় ডানদিকে বা৮* (2) নং চিত্তের স্ায় বামদিকে ঘোরে। 
টালার গিয়ার হাতলের অবস্থান ৮* (3) নং চিন্ধের গ্তায় হইলে টানার 
গিয়ার ছুটি শ্পিগুলের গিয়ার হইতে ছাড়িয়া যায়, ইহার ফলে তখন শ্পিগুল 
ঘুরিলেও টড সাফ ট আর ঘোরে না। 


থেড বা প্যাচ কাটা ৮১ 


চেঞ্জ গিয়ার £_৭৯ নং চিত্রের ্টাডের বাহিরের দিকের গিয়ার £ ট্টাভ 
সাফটের সহিত চাবি দ্বারা আটকান থাকায় স্থায়ী ্টাড গিয়ার ৪ ঘুরিলে ইহাও 





11017 51 


070796 
£6০৮ 1701 





৭৯ নং চিত্র 
ঘোরে । ষ্টাড গিয়ার £ আইড্‌লার গিয়ার 6 ও 3-এর মাধ্যমে লিভ জ্কু গিয়ারি 


€-কে ঘোরায়। 4) &,ট ও 6 গিয়ার সকলকে ইচ্ছামত পরিবর্তন করা চলে 





৮* নং চিত্র 


বলিয়া ইহাদের প্রত্যেককে চেগ্ গিয়ার ও এই গিয়ার শ্রেণীকে একত্রে চেঞ্জ গিয়ার 
শ্রেণী বলে। অর্থাৎ যে গিয়ারশ্রেণী দ্বারা ্টাড্‌ ও লিড, স্কু লাফটকে যুক্ত করা 
হয়, তাহাকে চেঞ্-গিয়ারশ্রেণী ( 07:8069 09৪: [510 ) বলে। 

চেঞ্জ গিয়ার নির্ণয় (391908০0 ০01 00808690989) £- পূর্বেই 
বলা হইয়াছে হেডষ্টক ম্পিগুলের আবর্তন সংখ্যার সহিত লিভ জ্কুর আবর্তন 
মংখ্যার অন্ুপাতের উপর লেদে প্যাঁচ কাটা সম্পূর্ণ নির্ভর করে। লেদে 
এই অনুপাত .কিরূপে রক্ষা করা হয় এখন সেই সম্বন্ধে আলোচনা কর! হইবে। 

৬ 


৮২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


ধর! যাক, ] ইঞ্চিতে 4টি থেড কাটিতে হইবে এবং লিড জ্কুতে প্রতি 
ইঞ্চিতে 4টি থেডে আছে, অর্থাৎ লিড জ্কুর লিড 4 ইঞ্চি (যেহেতু লিড সু 
একপন্থাবিশিষ্ট )। ইহা করিতে হইলে হেডষ্টক ম্পিগুল যতক্ষণে 4 পাঁক 
ঘুরিবে ক্যারেজকে সেই সময়ের মধ্যে 1 ইঞ্চি আগাইতে হইবে। কিন্ত 
আমরা জানি নাটকে (বট এক পাক ঘোরাইলে ইহা স্কুর লিডের সমান দূরত্ব 
আগাইয়! যায়। এক্ষেত্রে লিড জ্ুর লিড ঠ ইঞ্চি অর্থাং লিড ফ্কুকে এক পাঁক 
ঘোরাইলে ক্যারেজটি য ইঞ্চি আগাইয়া যাইবে। স্ৃতরাং ক্যারেজকে ] ইঞ্চি 
পরিমাণ দূরত্ব আগাইতে হইলে লিড জুকে £ পাঁক ঘোরাইতে হইবে। স্বতরাং 
প্রতি ইঞ্চিতে চাঁরিটি থেড কাঁটিতে হইলে হেডষ্টক ম্পিগুল ও লিড স্ত্ু উভয়েই 
চারপাঁক করিয়া ঘুরিবে অর্থাৎ হেডষ্টক ম্পিগুল ও লিড স্ক্রু উভয়কে একই হারে 
ঘোরাইতে হইবে; ইহা করিতে হইলে হেডট্টক ম্পিগুল ও লিড জ্তুকে 
পরম্পরের সহিত সমান সংখ্যক দীতবিশিষ্ট গিয়ার দ্বারা যুক্ত করিতে হইবে। 

পুনরায় মনে কর! যাঁক, এ একই লেদে প্রতি ইঞ্চিতে ৪টি থেড কাঁটিতে 
হইবে। তাহা হইলে হেডষ্টক স্পিগুল যতক্ষণে 8 পাক ঘুরিবে লেদ ক্যারেজকে 
সেই সময়ের মধ্যে ] ইঞ্চি আগাইতে হইবে, অর্থাৎ লিড জ্কুকে 4 পাঁক 
ঘোরাইতে হইবে । ইহা করিতে হইলে হেড্টক স্পিগুল ও লিড জ্তুকে এরূপ 
দুইটি গিয়ার দ্বারা যুক্ত করিতে হইবে যেন হেডষ্টক ম্পিগুলের গিয়ারের দাতের 
সংখ্যা লিভ জ্কুর গিয়ারের দাতের সংখ্যার অর্ধেক হয়, কারণ একমাত্র তাহা 
হইলেই ম্পিগুলটি 2 পাঁক ঘ্বরিলে লিভন্তু 1 পাক ঘুরিবে অর্থাৎ হেডট্টক 
ম্পিগুল ৪ পাক ঘ্বরিলে লিড স্কু £ পাঁক ঘুরিবে। 

স্থতরাং আমর! দেখিতে পাইতেছি-__ 


ইঞ্চি প্রতি লিড জ্কুর থে ডের সংখ্যা 
ই প্রতি যতগুলি থেড কাটিতে হইবে সেই সংখ্য। 

_স্পিগুলের গিয়ার চালক (70707) 

লিড জ্রুর গিয়ার চালিত (10592) 
উপরের সুত্র হইতে দেখা যাইতেছে যে, যদি £ দীতবিশিষ্ট গিয়ার ম্পিগুলে এবং 
৪ দীতবিশিষ্ট গিয়ার লিড জুতে দিয়া উভয়কে একটি আইড্‌লার (1019) গিয়ার 
দ্বারা যুক্ত করিয়া থে ড কাঁটা যাঁয় তাহা হইলে গ্রতি ইকিতে ৪টি থে ড কাটিবে। 
কিন্তু ৪টি বা 4টি দীতবিশিষ্ট গিয়ার সাধারণতঃ হয় না। স্তরাং মেসিনের 
সঙ্গে ষে সমস্ত গিয়ার থাকে তাহাদের মধ্য হইতে এরূপ ছুইটি গিয়ার বাহির 
করিতে হইবে যাহাদের অন্পাত $। ইহা পাইতে হইলে উপরিউক্ত $ অর্থাৎ 
॥ এই অন্ধুপাতটির হর এবং লবকে স্থৃবিধামত এরূপ একটি সংখ্যা বারা গুণ 
করিতে হুইবে যে, অন্ুপাঁতের উপর এবং নীচের উভয় সংখ্যাই মেদিনের সহিত 
যে গিয়ার থাকে তাহার একটি না একটির সহিত মিলিয়৷ যায়। কারণ আমরা 
জানি অন্থপাঁতের উপর এবং নীচকে একই সংখ্যা! হারা গণ করিলে অনুপাতে 


থেড বা প্যাচ কাটা ৮৩ 


কোন পরিবর্তন হয় না। সাধারণতঃ পাঁচ পাঁচ অন্তর ৪0 হইতে 190 পর্যস্ত 
গিয়ার মেসিনের সঙ্গে দেওয়া থাকে, সেইজন্য উপর এবং নীচকে (লব এবং 
হরকে) & বা £-এর কোন গুণিতক ত্বারা গুণ করিলে গিয়ার পাইতে 
স্থবিধা হয়। 
চালক _ স্পিগুলের গিয়ার যে থে কাটিতে হইবে তাহার পিচ 
বুত্রঃ_ চালিত লিড তুর গিয়ার লিড সুর পিচ 
_.__ ইঞ্চি প্রতি লিড জ্কুর থে,ডের সংখ্যা 
ইঞ্চি প্রতি যতগুলি থে,ড কাঁটিতে হইবে সেই সংখ্যা 
উদ্দাহরগ 1. লিড জ্তুতে প্রতি ইঞ্চিতে 4টি থেড আছে। 9টি থেড 


চাঁলক (1)759:) _স্পিগুলের গিয়ার 
০ 7192 
সমাধান--উপরে সুত্র অন্যায়, চালিত (07592) লিড স্কুর গিয়ার 
ইঞ্চি প্রতি লিভ জ্কুর থেডের সংখ্যা 
ইঞ্চি প্রতি যতগুলি থে,ড কাটিতে হইবে সেই সংখ্যা 





20 দীতবিশিষ্ট গিয়ার ম্পিগুলে ও 4 দীতবিশিষ্ট গিয়ার লিড জ্ক্রুতে বসিবে। 
উদ্দাহরণ 2. লিভ জ্কুতে প্রতি ইঞ্চিতে এটি থেড আছে। প্রতি 
ইঞ্চিতে 1টি থে ড কাঁটিতে হইবে । 
চালক _ ম্পিগুলের গিয়ার 

সমাধান_ চানিত- লিড স্তকুর গিয়ার 

_... ইঞ্চি প্রতি লিড জ্ুর থেডের সংখ্যা 

ইঞ্চি প্রতি যতগুলি থে ড কাটিতে হইবে সেই সংখ্যা 

22১20 40 


স্থতরাঁং ম্পিগুলে 40 দীতবিশিষ্ট ও লিড স্ত্রুতে 20 দীতবিশিষ্ট গিয়ার 
বসাইতে হইবে। 

উদ্দাহুরণ $. লিড স্ত্ুতে প্রতি ইঞ্চিতে 4টি থেভ আছে। 19টি থেড 
কাটিতে হইবে। লমাধান-_ 

স্পিগুলের গিয়ার_ ইঞ্চি প্রতি লিড স্তুর থে ডের সংখ্য। 


25 275 


24 5 $১5590 
১58 18৮5 90 


শ্পিগুলে 20 দীতবিশিষ্ট গিয়ার, লিভ জ্কুতে 90 দীতবিশিষ্ট গিয়ার দিতে 
হ্ইবে। 


৮৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


উদ্ধাছুরণ 4. লিড ক্কুতে প্রতি ইঞ্চিতে 4টি থেড আছে। প্রতি ইঞ্চিতে 


টি থেড কাটিতে হইবে। সমাধান-__ 
ম্পিগুলের গিয়ার... ইঞ্চি প্রতি লিড জ্কুর থেডের সংখ্যা, _ 
লিড জ্কুর গিয়ার ইঞ্চি প্রতি যতগুলি থে.ড কাটিতে হইবে সেই সংখ্যা 
₹:& 24--19-54১4-2--8০০- 8১640 
9 2 1 79 19 19৮5 9৮ 
ম্পিগলে 40 দীতবিশিষ্ট ও লিড স্ত্রুতে 95 দীতবিশিষ্ট গিয়ার বসিবে। 
সিম্পল গিয়ারিং (91000199997 ) £_যখন পূর্ব বধিত উপায়ে 


৫০/৮4/4424 ৮০ 
776 
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টি :242৮84/6 ০০ 
12৫45০6% 






৮১ নং চিত্র-সিম্পল গিরারিং-এর সাহাযো থেড কাট। 
চে গিয়ার বাহির করিয়৷ চাঁলক বা ম্পিগুলের গিয়ারটিকে ৮১নং চিত্রের 


নি ৫ 





৮২ নং চিত্র--সিম্পল গ্িরারিং 
স্তায় ম্পিগওলের বা ৮২নং চিত্রের স্তায় ্টাডে (960৫ ) এবং চালিত গিয়ারটিকে 


লিড জ্কুতে দিয়া উভয়কে একটি আইভ্লার (1819: ০: [70802931869 


থেড বা প্যাচ কাটা ৮৫ 


968: ) দ্বারা যুক্ত করা হয়, তখন তাহাকে সিম্পল গিয়ারিং বলে। গিয়ারের 
অ্ুপাতের উপর আইড্লারের কোন প্রতাব নাই। ইহা কেবল লিড স্কুর 
গিয়ারের আবর্তনের দিক পরিবর্তন করে ও ট্টাড গিয়ার ও লিড সু গিয়ারের 
মধ্যে একটি আ্যাভজাষ্টেবল ষ্টাডে (৫1581919 865৫) থাকিয়া উভয়ের 
মধ্যে যোগসাঁধন করে । 

কম্পাউগুড গিয়ারিং ( 00200001)0 06810 ) :__কোঁন কোন সময় 
এরূপ জ্কু কাটিবার প্রয়োজন হয় যাহা সিম্পল গিয়ারিং দ্বার! কাঁটা! সম্ভব নয়। 
তখন চেঞ্জ গিয়ার অন্থপাঁতটিকে ছুই বা ততোধিক অন্ভুপাতে ভাঙ্গিয়। লইয়। 
গিয়ার বাহির করা হয়। এই প্রক্রিয়ায় যে চেঞ্ গিয়ার বাহির হয় তাহাকে 





৮৩নং চিত্র--কম্পাউণ গিয়ারিং 

কম্পাউণ্ড গিয়ারিং বলে। কম্পাউণ্ড গিয়ারিং-এ ৮৩নং চিত্রের ন্তাঁয় চালক 
গিয়ারগুলির একটি, ্টাডে এবং চালিত গিয়ারগুলির একটি, আইড লারের 
জায়গায় থাকিয়া পরস্পরের সহিত যুক্ত হয়। অপর চাঁলক গিয়ারটি পূর্বোদ্ 
চাঁলিত গিয়ারের সহিত একই ষ্টাডে অবস্থিত থাঁকে এবং পরম্পর চাবি দ্বারা 
ত্বাটা থাঁকে যাহাতে একটি ঘুরিলে অপরটিও ঘোরে। অপর চালিত গিয়ারটি 
লিড জ্কুতে থাকে এবং ইহাকে শেষোক্ত চালক গিয়ারের সহিত যুক্ত করা হয়। 

উদ্দবাহুরণ 1. লিড ভ্কুর প্রতি ইঞ্চিতে গরটি থে ড আছে। প্রতি ইঞ্চিতে 
20টি থে ড কাটিতে হইবে। 


৮৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


লবাধান চাক --দ2)- 

মেসিনের সহিত যে সকল গিয়ার থাকে তন্মধ্যে ৪0 দীতবিশিষ্ট গিয়ার 
হইতেছে সর্বাপেক্ষা! ছোট। স্ৃতরাঁং চাঁলক গিয়ারকে 20 দাত করিতে 
হইলে চালিত গিয়ারকে 200 দ্রীত করিতে হইবে। কিন্তু 900 দীতবিশিষ্ট 
গিয়ার মেসিনে সাধারণতঃ থাকে না। (90 হইতে 120 পর্যন্ত ঈীতবিশিষ্ট 
গিয়ার মেমিনের সহিত থাঁকে )। সুতারাং ইহার চেঞ্জ গিয়ার সিম্পল 
গিয়ারিং-এ বাহির হইবে না । এক্ষেত্রে কম্পাঁউওড গিয়ারিং হইতেছে__ 

চালক _. 2 1_1%1-120১1%80_ 90১90 


০০টি... নিহিত পপি 


চালিত ৪09-10৮৮%8৮৪০%2১৮৪০ -509%60 


90 ও 80 গিয়ার চালকে অর্থাৎ ৮৩ নং চিত্রের & এবং 7-তে এবং 100 ও 
60 গিয়ার চালিততে অর্থাৎ ৮৩ নং চিত্রের 0 এবং 73-তে বসিবে। 

উদ্বাহরণ 2. লিড স্তর প্রতি ইঞ্চিতে 4টি থেভ আছে। প্রতি ইঞ্চিতে 
£%টি থেড কাঁটিতে হইবে। 

সমাধান ₹- চাক -ব১-42-4 

৯ 

-(58015(১18-8%8 

৪0 এবং 80 গিয়ার ৮৩ নং চিত্রের & ও 70-তে বমিবে। 60 এবং 45 
গিয়ার 0 এবং ৪-তে বসিবে। 

মেটিক থেডভ (115৮0 11162) যে লেদ মেসিনে লিড জ্কুর 
থেডের পিচ (780) মিলিমিটারে থাকে, সেইরূপ লেদে মেট্রিক থেড 
নিভূলিভাবে কাঁটা যায় এবং ইহার গিয়ারের হিসাব ঠিক পূর্ব বণিত ইংলিশ 
থেডের (যে থেডে পিচের মাঁপ ইঞ্চিতে দেওয় থাকে ) ন্যায়। 

উদ্দাহরণ :_লিড জ্কুর পিচ ঠ মিলিমিটার। 6 মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট 
থে ড কাটিতে হইবে । 

লমাধান :_লিড ফ্কুর পিচ 8 মিলিমিটার অর্থাৎ 1 মিলিমিটারে টি থেড 
আছে। 6 মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট থে ড কাঁটিতে হইবে অর্থাং 1 মিলিমিটারে 
টি থেড কাটিতে হইবে। 

চালক._ প্রতি মিলিমিটারে লিভ জ্ুর থেডের সংখ্যা 

চালিত প্রতি মিলিমিটারে যত সংখ্যক থে ড কাটিতে হইবে সেই সংখা! 


31.156-6৮8_ 80 
০৮৪7৮ ৮১৮ঞ% 








থেড বা প্যাচ কাটা ৮৭ 


কিন্তু যে সকল লেদ মেসিনের লিড স্কু ইংলিশ থে ডবিশিষ্ট ( ইঞ্চিতে ) সেই 
সকল লেদে মেট্রক থেড নিতূলভাঁবে কাঁটা যাঁয় না। তবে 68 বা 19 
দাতবিশিষ্ট গিয়ারের সাহায্যে মোটামুটি এরূপ নিভূলভাঁবে কাটা যায় যে, তাহা 
যে কোন সাধারণ কাজেই চলিবে । 
উদ্দাহছরণ 1. লিড জ্তুর পিচ $ু ইঞ্চি। * মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট থেড 
কাটিতে হইবে। 
সমাধান :_লিড জ্করুর পিচ $ ইঞ্চি অর্থাৎ লিড জ্কুতে ] ইঞ্চিতে 4টি 
থেড আছে। 
6 মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট থেড কাঁটিতে হইবে। 
অর্থাৎ 6 মিলিমিটারে থেড থাকিবে 1টি 
8 এ ৮ এ £টি 
* ৮4 মিলিমিটার বা ] হীঞ্চতে, ৮৪. 484টি 
চালক _ ইঞ্চি প্রতি লিড স্তুর থেডের সংখ্যা 


চালিত: ইঞ্চি প্রতি যত সংখ্যক থেড কাটিতে হইবে সেই সংখ্যা 
4 74৮64 6_ _4৯৪০১6%০ _80১,80 
রি £54 7 254180254৮6 8012 


পাম্প 








.2% ড 
রা 2 চালিত যখন, ?-্যত মিলিমিটার লিডের থে, 


কাটিতে হইবে ও %- ইঞ্চি প্রতি লিড জ্কুর থেডের সংখ্য] | 
উদ্দান্রণ 2. লিড জ্কুর পিচ 4 ইঞ্চি। 8 মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট থেড 
কাঁটিতে হইবে। 
সমাধান ;_লিড জ্কুর পিচ ঠ ইঞ্চি অর্থাৎ লিড জ্কুতে 1 ইঞ্চিতে 4টি 
থেড আছে | 
এখন ] মিটার-৪89? ইঞ্চি ( আন্দাজ ) 
অথবা৷ ] মিটার বা 1000 মিলিমিটার-%$হ ইঞ্চি 
অথবা! 8000 মিলিমিটার-৪15 ইঞ্চি। 
লিড স্কুর প্রতি ইঞ্চিতে 4টি থেড আছে, স্থৃতরাং 
815 ইঞ্চিতে আছে (318 ৯4)-5160টি থে ড 
বা] » » এটি থেড। 
আবার ৪ মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট থে,ড কাঁটিতে হইবে। 
অর্থাৎ 375 ইঞ্চিতে (বা 8000 মিলিমিটারে ) থে,ড থাকিবে £% টি। 


00 
বা: % £ ঠ জঠিঠিক টি। 


৮৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 
্ ইঞ্চি প্রতি লিড জ্ুর থেখডের সংখ)... 
ইঞ্চি প্রতি যত সংখ্যক থে।ড কাটিতে হইবে সেই সংখ্যা 


1960. 8000 ₹51260১৪৯৪16-1960 ১8 68১৪ 
816 '৪১৮81৮ 818: 8000 ৪8000 £00 


সুতরাং দেখা যাইতেছে, যত মিলিমিটার পিচবিশিষ্ট থে ড 
কাটিতে হইবে তত মিলিমিটারকে ২৮ দ্বার] গুণ করিলে চেগু- 
গিয়ারের অনুপাত পাওয়! যাইবে। এক্ষেত্রে চেগ্র গিয়ার, 


_চালক__69১৫৪_68১ 8_68১9১10 68১৪0 


পিজা |: াশিপিশসপীপিপিপীপি জজ পাচ চে স্স্্স্প্র সপ 


চালিত 400 4010 40 70১10 40100 
এইরূপে 63 দাতবিশিষ্ট গিয়ারের সাহাঁয্যেও মেট্রিক থে)ড কাটা যাঁয়। 
কুইক চেঞ্জ গিয়ার বকা ( 00160 07705 09৮৮ 73০৮) 2 
আধুনিক লেদ মেসিনে বিভিন্ন থেড কাটিবার জন্য বারংবার বিভিন্ন গিয়ার 
সেটিং করিতে হয় না। মেপিনের লহিত একটি গিয়ার বক্স থাকে যাহার 
কেবলমাত্র লিভারটির স্থান পরিবর্তন করিয়া মেসিনে বিভিন্ন থেড কাঁটা যাঁয় 
এবং মেসিনে ফিভ পরিবর্তন করা যাঁয়। এই গিয়ার বক্সকে কুইক চেঞ্জ 


চালক, 
চালিত 








৮৪ মং চিত্র--কুইক চেঞ্র গিরার বক্স 


গিয়ার বক্স বলে। গিয়ার বক্সের গায়ে একটি তালিকা দেওয়! থাকে যাঁহ। 
দেখিয়। বুঝিতে পারা যায় লিভারটি কোঁন অবস্থানে কত সংখ্যক থেড 
কাঁটিবে বা মেদিনের কত ফিড হুইবে। 


থেড বা প্যাচ কাটা ৮৯ 


কুইক চেঞ্জ গিয়ার বক্সের ব্যবস্থা (01 078089 099 
1805 81601790180 ) ১৮৪ মং চিত্রে কুইক চেঞ্জ গিয়ার বক্সের অত্যন্তরীণ 
যান্ত্রিক ব্যবস্থা দেখান হইয়াছে । রকার পিনিয়ন সাফট (১০০৮৪: 73710 
97১86) -এর উপর লম্বা চাবির ঘাট (19-গ্য ) কাটা থাকে এবং 
রকাঁর গিয়ারটি (7০09৮ 09৮) ইহার সহিত চাবির দ্বারা এক্পতাঁবে 
আটা থাকে যাহাতে একটি হাতলের সাহায্যে ইহাকে সাফটের উপর এদিক 
ওদিক সরান যায়। রকার পিনিয়নটি এরূপভাবে অবস্থিত থাকে যাহাতে 
ইহা রকার গিয়ারের সহিত সর্বদা যুক্ত থাঁকিয়৷ রকার গিয়ারের চতুর্দিকে 
ঘুরিতে পারে। রকাঁর গিয়ারটিকে সাঁফট 7-এ অবস্থিত কুইক চেঞ্জ 
গিয়ারশ্রেণীর এক একটির নীচে আনিয়া রকাঁর পিনিয়নের সাহায্যে ইহাকে 
উপরের কুইক চেঞ্ গিয়ারের সঙ্গে যুক্ত করা হয়। এইভাবে সাফট ম-এর 
একটি নির্দিষ্ট গতি হইতে সাফট 7-কে বিভিন্ন গতি দেওয়া হয়। এক্ষেত্রে 
সাফট ?-এ 19টি গিয়ার আছে। স্থতরাং সাফ্‌ট ॥-এর 1টি গতি 
(যাহা সাফট [-কে হেডষ্টক ম্পিগুলের সহিত একশ্রেণী গিয়ার দ্বারা যুক্ত 
করিয়া পাওয়া যায়) হইতে সাঁফুট 1-এর 1টি গতি পাওয়া যাইবে। 
পুনরায় চিত্রের ডান প্রান্তের গিয়ার ব্যবস্থার দ্বারা সাফট [-কে 3টি বিভিন্ন গতি 
দেওয়া ষায়। সুতরাং এই ক্ষেত্রে এই গিয়ার ব্যবস্থার দ্বারা মৌট 12১8-86টি 
গতি পাওয়! যাইবে । 

থেড ধরা (086৫)1708 1198 ) ;-সাধারণতঃ থেড এক কোপে 
ফিনিস করা যায় না। প্রথম কোপ চালাইবার পর দ্বিতীয় কোপ ঠিকমত 
দিচ্তে না পারিলে উহা প্রথম থেকে কাটিয়া দেয় এবং ইহার ফলে থেড নষ্ট 
হইয়া যায়। স্থতরাং থে ড কাটিতে হইলে থে,ড কাটিবার টুলটিকে বারংবার 
কি করিয়া একই জায়গা দিয়া চালনা করিতে হয় তাহা জানা অবশ্ত 
প্রয়োজন । 

ক। লেদের গায়ে দাগ কাটিয়াঁ-এই পদ্ধতিতে থে'ড কাটিবার 
সমস্ত ব্যবস্থা সম্পন্ন করিয়। মেসিন ক্যারেজটিকে প্রথমে এরূপ স্থানে রাখিতে 
হয় যাহাতে থেড কাঁটিবার টুলটি যেখাঁন হইতে থে.ড কাঁটা আরম্ভ হইবে 
সেইখাঁন ছাঁড়াইয়া আরো টেলট্রকের দিকে থাকে । তারপর টেলষ্টকের 
সামনে কোন কিছু রাথিয়৷ বা অন্য যে কোন উপায়ে এই জায়গাটিকে 
এইরূপভাবে নির্দিষ্ট করিতে হয় যাহাতে ক্যারেজটিকে বাঁর বার একই জায়গায় 
ফিরাইয়া আনা যাঁয়। তারপর মেসিনটিকে হাতে আস্তে আস্তে ঘোরাইতে 
হইবে যতক্ষণ না লিড স্তু-র নাটটি লিড জ্ক্ুর সহিত লাগে । নাটটি লাগিলে 
ড্রাইভিং প্লেট ও লিড স্কুর উপর দু'টি দাগ টানিতে হইবে এবং উহাদের মংলগ্ন 
মেদিনের কোন স্থির অংশে উহাদের সৌজান্থজি দাগ টাঁনিতে হইবে । এইবার 
মেসিন চালু করিয়া প্রথম কোপ কাঁটিতে হইবে। যতটা থেড কাটিতে হইবে 
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তাহা কাঁটা হইয়৷ গেলে মেপিন বন্ধ করিয়! কোঁপ তুলিয়৷ লইতে হইবে এবং 
ক্যারেজটিকে পূর্বোক্ত নির্দিষ্ট স্থানে ফিরাইয়া লইয়া যাইতে হইবে। দ্বিতীয় 
কোপের জন্য নাটটি লাগাইবার পূর্বে ড্রাইভিং প্লেট ও লিড স্ত্রুর উপরের দীগকে 
তাহাদের সংলগ্ন দাগের লহিত মিলাইয়া লইতে হইবে। দাঁগগ্ডলি মিলিলে তবে 
লিড জ্কুর নাটটি লাঁগাইয়৷ পুনরায় কোপ দিয়! মেসিন চালু করিতে হইবে। 
ঠিক এইভাবে যতক্ষণ না থেডের সম্পূর্ণ গভীরতা! আসিতেছে ততক্ষণ কাটিয়া 
যাইতে হইবে। 

খ। মেসিনের গতির দিক পরিবর্তন করিয়া £_মেপিনের যদি 
গতির দিক পরিবর্তনের ব্যবস্থা থাকে তাহা হইলে লিড জ্কুর নাট একবার 
লাগাইবার পর তাহা আর তুলিয়া না লইয়া একটা! কোঁপ শেষ হইলে কোপটি' 
একটু তুলিয়৷ লইয়া! মেসিনের গতির দিক পরিবর্তন করিয়া ক্যারেজটিকে 
ফিরাইয় লইয়। যাইতে হয়, তাহার পর আবার পরের কোঁপ চালু করিতে হয়। 
এই পদ্ধতিতে কেবল লক্ষ্য রাখিতে হয় কোপের আরস্তে ও শেষে যেন টুলটি 
থেড হইতে কিছুটা ছাড়াইয়া যায়, যাহাতে ব্যাক লাঁশ (৮00 [1830 ) 
জনিত দৌষের জন্ত থেড নই হইতে না পাঁরে। এই পদ্ধতির প্রধান ক্রি 
হইতেছে যে লেদ ক্যারেজটিকে নাঁটটি লাগান অবস্থায় ফিরাইয়া আনিতে অযথা 
অনেক সময় নষ্ট হয়। 

গী। চেজিং ডায়াল (01089108 10181) :-_-চেজিং ভায়ালটি স্তাডলের 
গাঁয়ে লাগান থাকে। থেড কাটিবার সময় লেদের গায়ে দীঁগ কাটিয়া যে 
কাজ করা হয় চেজিং ভাঁয়ালের দ্বারা সেই 
কাজই কর! হয় তবে তফাৎ এই যে, এই 
পদ্ধতিতে থেড ধরা কাজটি পূর্বাপেক্ষা অনেক 
তাড়াতাড়ি করা যাঁয়। ৮৫ নং চিত্রে ডাঁয়ালটি 
দেখান হইয়াছে । ডায়ালের উপরের যে 
অংশটি দেখা যাঁয় তাহা সাধারণতঃ আট ভাগে 
বিভক্ত থাকে । এই ভায়ালটি, ছবি হইতে 
বুঝা যাইবে, একটি ওয়ার্ম হইলের দ্বারা লিড 
তুর সিত যুক্ত । সাধারণতঃ লিড স্কুতে প্রতি 
ইঞ্চিতে £টি থেড ও ওয়ার্ম হইলে 16টি দাত 
থাকে । এই ভায়ালের ব্যবহার পরের পৃষ্ঠার ৮৫ নং চিত্র--চেজিং ডায়াল 
ছক (1016 ) হইতে বুঝিতে পার! াইবে। 

লিড জ্কুর লিড বা ওয়ার্ম ছইলের দীতের সংখ্যার পরিবর্তনের সঙ্গে সঙ্গে 
কলম 2 এবং 3-কে প্রয়োজনমত বদলাইয়। লইতে হইবে। যেমন, লিড জ্কুতে 
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ইঞ্চি প্রতি 6টি থেড ও ওয়ার্ম ুইলে 18টি দীত থাঁকিলে, ডাঁয়ালের ব্যবহার 
নিম্নের ছক অনুযায়ী হইবে। 











1 
ইঞ্চি প্রতি বিজোড় 


মন্তব্য 


6.০] | প্রতি & পাঁক অন্তর লিড 
তু নাট লাগাইতে হইবে 

একাধিক পন্থাবিশিষ্ট থেড কাটিবার পদ্ধতি (11519 ০1 
066108 110161016 [016808 ) :_নিয়লিখিত উদাহরণ হইতে একাধিক 
পশ্থাবিশিষ্ট প্যাচ কাটিবার পদ্ধতি পরিষ্ণাররূপে বুঝা যাঁইবে। 

উদ্দাহরণ। একটি ছুপন্থাবিশিষ্ট বেণ্টি কাঁটিতে হইবে যাহাতে প্রতি 
ইঞ্চিতে আটটি থে,ড থাঁকিবে। 

এক্ষেত্রে প্রতি ইঞ্চিতে ৪টি থে,ড আছে, স্থতরাং পিচ_ ইঞ্চি এবং বোণ্টটি 
ছুপন্থাবিশিষ্ট হওয়ায় লিড -? ১০ ইঞ্চি | 

উপরিউক্ত বো্টটি কাঁটিবার ধারাবাহিকতা নিম্নে বণিত হইল ঃ 

১। ঠ ইঞ্চি লিডবিশিষ্ট অর্থাৎ প্রতি ইঞ্চিতে 4টি থেড কাঁটিতে পারা 
যায় একপ চেঞ্জ-গিয়ার ( 0779089 £০%:) মেসিনে বাঁধিতে হইবে । এই প্রসঙ্গে 
পাঠকবর্গের ম্মরণ রাখা প্রয়োজন যে, থেড কাটিবার জন্য চেগ্-গিয়ার নির্ণয়ের 
সময় সর্বদা! থে,ডের লিডকে ( পিচ নহে ) হিসাবে ধরিতে হইবে । একপন্থাবিশিষ্ট 
থে.ডের ক্ষেত্রে লিড ও পিচ লমাঁন হইয়া যাঁয়। 

২। যেরূপে সাধারণ একপন্থাঁবিশিষ্ট থে,ড কাটে ঠিক সেইভাবে, প্রতি 
ইঞ্চিতে ৪টি থে,ড থাঁকিলে থে।ডের গভীরতা যতটা হইত ততটা থে ডের গভীরতা 
(10970 ০1 ০9) দিয়া, প্রথম থেডটি কাঁটিতে হইবে। কারণ থেডের 
গভীরতা পিচের উপরে নির্ভরশীল, লিডের উপর নহে। 

৩। প্রথম থে,ডটি কাটিবার পর দ্বিতীয় থে,ডটি নিম্ললিখিত পদ্ধতিগুলির 
যে কোন একটির দ্বার! করা যায়। 

(ক) ফেস প্লেট দ্বার! £__একটি ফেস প্লেট (78০9 1969) ব্যবহার 
করিতে হইবে যাহাতে লেদডগের (18876 ০6) পিছনদিক (181) 
ঢুকিতে পারে এরূপ ছুটি গর্ত (51০৮) এমনতাঁবে অবস্থিত থাকিবে যে 
এক গর্ভ হইতে অপর গর্তের দূরত্ব যেন ঠিক অর্ধপাকের সমান হয়। প্রথম 
খেডটি কাটা হুইয়৷ যাইবার পর লেদডগের পিছনদিক (11 ) প্রথম গর্ত 
হইতে তুলিয়া দ্বিতীয় গর্ভে দিয়া! ঠিক পূর্বের স্তাঁয় থেড কাটিয়া! গেলে পূর্বের 
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_ থেডের ঠিক মাঝখান দিয় পূর্বের লিড ( এক্ষেত্রে £ ইঞ্চি) বিশিষ্ট আর একটি 
থে।ড কাটিয়া যাইবে। 

ফেস প্লেটকে ছুইভাগে বিভক্ত করে এরূপ ছুইটি গর্তের পরিবর্তে দুইটি ষ্টাভ 
থাকিলেও পূর্বোদ্ত পদ্ধতিতে দু'প্থাবিশিষ্ট থে।ড কাঁটিতে পাঁরা যায়। 

(খ) কম্পাউগ্ড শ্লাইড দ্বারা £__যদি স্থবিধামত ফেস প্লেট পাওয়া না 
যায় তাহ! হইলে কম্পাউওড রেষ্টের (007000000 7398% ) অক্ষরেখাঁকে ডেড 
(7098 ) ও লাইভ (119) সেণ্টারের অক্ষরেখার সমান্তরাল করিয়া বাঁধিতে 
হয়। প্রথম থেডটি কাটিবার সময় ক্রশ স্লাইড (07958 81769) দ্বারা কোপ 
দিতে হইবে। প্রথম থেডটি কাটা হইয়া গেলে কম্পাউও্ড রেষ্টের ফিড স্ত্ুর 
(7690 90:৪) সহিত যে মাপ কাট! কলার (91505%567 0০11) থাকে তাহা 
দেখিয়া! কম্পাউও রেষ্টের সাহায্যে বাটালিটিকে পিচের সমান দূরত্ব ( এক্ষেত্রে 
& ইঞ্চি) সরাইয়া দিতে হইবে। তাহার পর পূর্বের ন্যায় থেড কাটিয়া গেলে 
দ্বিতীয় থেডটি পাওয়া যাইবে । 

(গ) গিয়ার দ্বার। £_হেডষ্টক ম্পিগুলের পিছনদিকে অবস্থিত 
গিয়ার দ্বারাও ইহা করা যায়। প্রথম থেডটি কাটা হইয়া যাইবার পর 
মেসিনকে পুনরায় কোপ দিবার পূর্বাবস্থায় (অর্থাং ফেক্গেত্রে ম্পিগুলে ও 
লিড জ্কুতে দাগ কাটিয়া থেড কটা হয় সেক্ষেত্রে এই দাগসকল মিলাইয়া 
ও ক্যারেজকে একটি নি্টিষ্ট স্থান, যেখান হইতে মেসিন চালু করা হইতেছিল 
সেইস্থানে ) আনিয়া রাখিতে হইবে। তাঁহার পর ম্পিগুলের পিছনে অবস্থিত 
গিয়ারের একটি দীত ও তৎসংলগ্ন ইন্টারমিডিয়েট বা আইড্‌লাঁর ([77691- 
01691966 01: 1919) গিয়ারের দীতের ফাকে একটি দাগ টানিতে হইবে। 
ম্পিগলের পিছনের গিয়ারকে আধাঁআধি ভাগ করিয়া আর একটি দাগ টানিতে 
হইবে। যে ক্ষেত্রে ম্পিগুলের পিছনে অবস্থিত গিয়ারকে সমান দুইভাঁগে 
বিভক্ত কর! যাইবে না সেক্ষেত্রে চে গিয়ার হিসাঁব করিয়৷ এরূপভাঁবে 
বদলাইয়! লইতে হইবে, যাহাতে ইহাকে সম ছুই ভাগে বিভক্ত করা যায়। 
ইণ্টারমিডিয়েট গিয়ারের একটি দাত ও তৎসংলগ্র লিড স্তুতে (সিম্পল 
গিয়ারিং-এর ক্ষেত্রে) অবস্থিত গিয়ারের দাঁতের ফাকে আর একটি দাগ টানিতে 
হইবে। এইবারে সাবধানে ইণ্টারমিডিয়েট গিয়ারটি বাহির করিয়া লইতে 
হইবে এবং বিশেষভাবে লক্ষ্য রাখিতে হইবে যাহাতে লিড স্ত্ু ঘুরিয়া না যায়। 
ইণ্টারমিডিয়েট গিয়ারটি বাহির করা হইলে ম্পিগুলের পিছনে অবস্থিত 
গিয়ারটি অর্ধপাক ঘোরাইয়া মাঁলটিকে অর্ধপাক পরিমাণ ঘোরাইতে হইবে। 
ইন্টারমিডিয়েট গিয়ারের যে দাতের সহিত লিড স্ক্রু গিয়ারের ফাকে দাগ কাটা 
ছিল সেই ছুই দীগকে মিলাইয়া যদি ইণ্টারমিডিয়েট গিয়ারটি বসান যাঁয় এবং 
ইপ্টারমিডিয়েট গিয়ারের যে ফাকের সহিত শ্পিগুল গিয়ারের যে দাত মিলান 
ছিল সেই ঈাতকে ন। মিলাইয়া৷ ম্পিগুল গিয়ারকে ছুইভাগে বিভক্ত করিয়া 
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আর একটি যে দাগ কাঁটা ছিল তাহার সহিত মিলান যাঁয় তাহা হুইলে ম্পিগুল 
গিয়ারটি এবং সঙ্গে সঙ্গে মাঁলটিও (7০৮) ঠিক অর্ধপাঁক পরিমীণ ঘুরিয়া 
যাইবে। 

অনেক সময় আধুনিক মেপিনে ম্পিগুলের পিছনে অবস্থিত গিয়ার 
হেডষ্টকের ভিতরে ঢাঁক। থাকায়, ভিতর দিকের ট্টাড গিয়ার (1[078109 965 
368:) সাহায্যে এই কার্য করিতে হয়। যদি ম্পিগুলে অবস্থিত গিয়ার ও 
ভিতর দিকের রাড গিয়ার সমান সংখ্যক দীতবিশিষ্ট হয়। তাহা হইলে ঠিক 
পূর্বোক্ত উপায়ে ষ্টাড গিয়ারটি অর্ধপাঁক ঘোরাইলে মালটিও অর্ধপাক ঘুরিবে। 
কিন্তু বর্তমানে অধিকাংশ লেদ মেসিনে ভিতরকাঁর ষ্টাড গিয়ার অপেক্ষা শ্পিগুল 
গিয়ার ছোট থাকে। সাধারণতঃ ম্পিগল গিয়ার ও ভিতরের ষ্াড গিয়ারের 
দীতের অন্গুপাত 8:% বা 2:8 হয়। অর্থাৎ ষ্টাড গিয়ারকে অর্ধপাক 
ঘোরাইলে শ্পিগুল গিয়ার (অর্থাৎ মাল) অর্ধপাঁক ঘুরিবে না, উহা অন্থপাঁত 
অনুযায়ী $ পাক বা ৫ পাক ঘ্বরিবে | 

», ম্পিগুল যখন $ পাক ঘোরে ষ্টাউ ঘোরে ত্র পাক 


খু ৭. 2 
| 59 


9 ১] 5৮:91:52 সনি 
5) 9) 29 5১ ১৯52 2১ ১5 

সুতরাং ভিতর দিকের ষ্টাডে এরূপ একটি গিয়ার রাখিতে হইবে যাহা 
টঁছবার! বিভাজ্য । 

ধরা যাঁক, ম্পিগুলে 90 দীতবিশিষ্ট গিয়ার ও ভিতরের ্টাডে 40 দীতবিশিষ্ট 
গিয়ার আছে। স্থৃতরাং ষ্রাডের গিয়ারের (£0%$) -15টি দীত 'ঘোঁরাইলে 
শ্পিগুল অর্ধপাক ঘুরিবে। 

(ঘ) চেজিং ডায়াল দ্বারা £_-চেজিং ডায়ালের যে সকল দাগে হাঁফ-নাট 
লিভার ফেলিলে একই থেড ধরে সেই সকল দাগের মাঝপথে হিসাব করিয়! 
হাঁফ.নাট লিভার ফেলিয়া! বন্পস্থাবিশিষ্ট থেরড কাটা যাঁয়। যেমন, একই থেনড 
ধরে এরূপ দাঁগ নকলের অর্ধপথে ফেলিয়। ছু*পন্থা, এক তৃতীয়াংশ পথে ফেলিয়া 
তিন্পন্থা, এবং এক-চতুর্াংশ পথে ফেলিয়! চারিপন্থাবিশিষ্ট থে।ড কাটা যাঁয়। 

পূর্বোক্ত উদরাহরণে প্রতি ইঞ্চিতে চারিটি খেড আছে এইরূপ ছুটি থে.ড 
পরস্পর বিপরীত দিক হইতে আরম্ভ করিয়া কাঁটিতে বলা হইয়াছে। কিন্তু 
৯৯ পৃষ্ঠায় চেজিং ডায়াল দ্বারা! থেড ধরিবার তালিকাটি লক্ষ্য করিলে বুঝা 
ষাইবে যখন লিড জ্কুতে প্রতি ইঞ্চিতে £টি থে,ড.ও চেজিং ভায়ালের ওয়ার্ম 
হুইলে 16টি ঈীত থাকে এবং প্রতি ইঞ্চিতে 4 দ্বারা বিভাজ্য গুণোবিশিষ্ট (0...) 

ফোন থেড কাঁটিতে হয় তখন হাফ-নাট লিভারটি যেখানেই ফেলা যাউক 


থেড বা প্যাচ কাটা ৯৫ 


নাকেন উহ। একই থেভ ধরিবে। স্থৃতরাং পূর্বোক্ত ছু'পস্থাবিশিষ্ট বোস্টটি 
চেজিং ডায়াল দ্বারা কাটিতে পারা ষাঁইবে না। চেজিং ডায়াল দ্বার! কিরূপে 
বহুপস্থাবিশিষ্ট থেড কাটা হয় তাহা নিয়লিখিত উদাহরণ সকল হইতে পরিষ্াররূপে 
বুবিতে পারা যাইবে । 

উদ্দানুরণ 1. প্রতি ইঞ্চিতে 18টি থে ডবিশিষ্ট ছুপস্থা (90216 ৪1808) 
বোণ্ট কাটিতে হইবে। 

সমাধান £_ প্রতি ইঞ্চিতে 13টি থে ডবিশিষ্ট ছুপস্থা' বোল্ট কাটিতে হইবে, 
অর্থাৎ প্রতি ইঞ্চিতে 6&টি থে ডবিশিষ্ট দুইটি থেড ঠিক পরম্পর বিপরীত দিক 
হইতে আরম্ভ করিয়া! কাটিতে হইবে। ৯৯ পৃষ্ঠার চেজিং ডায়াল দ্বারা থেড 
ধরিবার তালিকাটি লক্ষ্য করিলে দেখা যাইবে % এবং 6 অথবা £ এবং ৪ চিহ্নিত 
দাগে হাফ-নাট লিভারটি ফেলিলে প্রতিবার বাটালিটি ঠিক একই থেডের উপর 
দিয়া যাইবে। অর্থাৎ প্রতি চতুর্থ দাগে পুনরায় একই থেড ঘ্বরিয়া আমিতেছে। 
প্রথম থেডটি কাটিবাঁর সময় যদ্দি চেজিং ভায়ালের গ-এবং 6 চিহ্নিত দীগ ব্যবহার 
করা হয় তাহা হইলে অন্যান্য সমস্ত কিছু ঠিক রাখিয়া এ এবং 6 দাগের ঠিক 
মধ্যস্থলে অবস্থিত 4 এবং ৪8 চিহ্নিত দাগে হাঁফ-নাট লিভার ফেলিয়া দ্বিতীয় 
থে ডটি কাঁটিতে হইবে। 

উদ্ধাহুরণ . প্রতি ইঞ্চিতে 96টি থে ডবিশি্ট 4 পন্থা বোণ্ট কাটিতে 
হইবে। 

সমাধান £--%6টি থে ডবিশিষ্ট পন্থা বোণ্ট, অর্থাৎ প্রতি ইঞ্চিতে 8০ 
8টি থেড আছে এরূপ 4টি থে.ড কাটিতে হইবে। পূর্বের উদাহরণে এরূপ ৪ 
পম্থা থেড কাটা হইয়াছিল, এক্ষেত্রে 4 পন্থা থেড কাটিতে হইবে। পূর্বের ন্যায় 
%, 6 এবং 4, 8 দাগে হাফ-নাট লিভার ফেলিয়া ছুটি থেড কাটিতে হইবে। 
তাহার পর 1, £ এবং 8, ( চেজিং ডায়ালে এই সংখ্যাগুলি রেখা! থাকে না, 
কেবল ছোট ছোঁট দীগ্গ টানা খাকে ) নম্বর দাগে হাফ-নাট লিভার ফেলিয়া 
বাকী খেড ছুটি কাঁটিতে হইবে। ৪ হইতে ] নম্বর দাগের দূরত্ব এবং 4 
হইতে 2 নম্বর দাগের দুরত্ব 8 হইতে 4 নম্বর দাগের দুরত্বের  ভাগ। যেহেতু 
£ এবং ৪ নম্বর দাগে হাফ-নাট লিভার ফেলিলে, একই থেড ধরিতেছে, সুতরাং 
1 এবং & নম্বর দাগে ফেলিলে বাটালিটি 4 এবং ৪ নম্বর দাগে হাঁফ নাঁটটি 
ফেলিলে যে থেন্ড ধরিতেছিল তাহা হইতে এক পাকের $ ভাগ দূরে, আর 
একটি নৃতন থেড আরম্ভ করিবে। এইরূপে ৪ এবং ? চিহ্নিত দাগে হাঁ- 
নাট লিভার ফে।িলে, এবং 6 চিহ্নিত দাঁগে হাফ-নাট লিভার ফেলিলে 
যে খে,ড ধরিত তাহা হইতে এক পাকের $ ভাগ দূরে আর একটি মৃতন থেড 
কাটিবে। এইরূপে ঈপ্িত মোট 4টি থে ড পাওয়া যাইবে। 
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প্রতি ইঞ্চিতে কয়টি থেড আছে কিনূপে মাপিতে হয়? 
প্রতি ইঞ্চিতে কয়টি থেড আছে তাহা স্কেল বসাইয়া মাঁপা যাঁয়। 
এখানে লক্ষ্য করিবাঁর যে প্রথম গেেডটি বাদ দিয় থেডের সংখ্যা গুণিতে 
হয়। এক ইঞ্চিতে যদি পূর্ণ সংখ্যক থে ড না থাকে, তাহা হইলে যতক্ষণ না 
পর্স্ত একটি থেডের মাথা স্কেলের 
ইঞ্চি স্চক মাপের বিপরীতে 
আঁসিতেছে ততক্ষণ গুণিয়া যাইতে 
হইবে। পরে থেডের সংখ্যাকে - 
ইঞ্চির সংখ্যা দ্বারা ভাগ দিলে 
প্রতি ইঞ্চিতে কয়টি থেড আছে ৮৬ নং চিত্র 
জানিতে পারা যাইবে । ৮৬ নং চিত্রের ন্যায় থেড পিচ গেজ লাহায্যেও প্রতি 
ইঞ্চিতে কয়টি থেড আছে মাপিতে পারা যাঁয়। 
পিচ ভাক্ক্যামিটার কিনূপে মাপ হয়? 
থেড মাই ক্রোমিটার পদ্ধতি ₹-৮৭ নং চিত্রের ন্যায় খে ড মাইক্রোমিটার 
সাহায্যে থেডের পিচ ভায়্যামিটার মাপা যায়। থেড মাইক্রোমিটারে মাঁপ 
81106716161 দেখিবার নিয়ম ঠিক সাধারণ 
ই মাইক্রোমিটারের ন্তায়। 
থেড মাইক্রোমিটারের ও 
সাধারণ মাইক্রোমিটারের 
মধ্যে কেবলমাত্র তফাৎ এই 
যে থেড মাইক্রোমিটারের 
ম্পিগুলের মুখ থেডের রকম 
%105709 অনুযায়ী 60, ঠ6 বা অন্য 
৮৭ নং চিত্র কোন ডিগ্রীতে ছুঁচাল করা 
থাকে এবং ম্পিগুল যত ডিগ্রী ছুচাল থাকে এন্ভিলে তত ডিগ্রী খাজ কাটা 
থাকে। 
থি ওয়্যার মেথখভ (1766 ভা16 11910000 )-_অর্থাং তিন তার 
পদ্ধতি-_এই পদ্ধতিতে হৃক্ষভাঁবে পিচ 
ভীয়্যামিটার মাঁপিন্তে পারা যায় বলিয়া 
ট্যাপ, থেড গেজ প্রভৃতি সুন্ 
যন্ত্রপাতি এই পদ্ধতিতে মাঁপা হয়। 
তিনটি তার ৮৮ নং চিত্রের ন্যায় 
সাজান হয়। দুইটি তাঁর পাশাপাশি 
থেডের ফাকে (909০9) থাকে। 





7৮৮, 
ক 









থেড বা প্যাচ কাটা ৯৭ 


এবং তৃতীয় তারটি ঠিক বিপরীত থে।ডের ফাকে থাকে । ৮৮ নং চিত্রের ন্যায় 

রবার ব্যাড ব! রিং-এর সাহায্যে তারগুলিকে অটকাইয়া রাঁখা যাইতে পারে। 

একটি মাইক্রোমিটারের সাহায্যে তারগুলির উপর মাঁপ নিয়া, বিভিন্ন প্রকার 

থে।ডের জন্য নির্দিষ্ট বিভিন্ন সুত্র সাহাঁয্যে পিচ ডায়্যামিটার হিসাব করিয়া বাহির 

করা হয়। 

৮৯ নং চিত্রে মনে কর ঘ্ব-তারের ব্যাস ৮-থে।ডের পিচ; 

তারের উপরের অর্থাৎ মাইক্রোমিটারের মাপ 
[]-থে,ডের পিচ ভায়্যামিটার ; ০3 থেডের আ্যাঙ্গল। 

তাহা হইলে, 





101 চেরি ও & 
৮৯নং চিত্র £১1)-5 24 0০0% ঢা 


তারের উপরের দূরত্ব -11-74ঢা + 200 (৫) 


কিন্তু 0-0-4)--_ -$ ৫০% 


গু 90] 
| নম্বর সমীকরণে উপরিউক্ত মান বসাইলে দীড়াঁয় 
॥-ায+দা+-ত ০০৫ 
0 এ গু 
শি]18-- 
2 
4: ]ূ ১ টা] 
অথবা 11774 | 2) 2 ০০৮ ৫ ... (৪) 
২ & গু 
7 


পিচ ভাক্গ্যামিটার মাপিবার সাধারণ জুত্র 
০1 | 1+ রা _ ০ 
( 9102 
তারের ব্যাস :--তারের ব্যাস যে কোন মাঁপের হইলেই চলিবে কেবলমাত্র 
লক্ষ্য রাখিতে হইবে তার তিনটি যেন এক মাপের হয়, থেডের ছুই পার্ে ঠেকে 


৯৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


এবং খে,ডের মাথা হইতে যথেষ্ট পরিমাণ উচুতে থাকে, যাহাতে মাইক্রোমিটার 
দ্বারা মাপা সম্ভব হয়। তবে তারের ব্যাসের মাপ যদি এরূপ হয় যে উহা 
থে,ডের ঠিক পিচ লাইনে স্পর্শ করে তাহা হইলে সর্বাপেক্ষা ভাল হয়। 
তার যাহাতে পিচ লাইনে স্পর্শ করে সেইজন্য তারের ব্যাস নিয়োক্তভাবে বাহির 








করিতে হয়-_ 
79-47-5180 908৫. অথবা 90? 
ধু 9 4 ৫ 
০09-- 
2 
অথবা % 90. ঘা 
00086. 
2 
হুইটওয়ার্থ থেডের কুল 
আমর জানি হুইটওয়ার্থ থেডে 


থে।ডের গভীরত1_5064037 
পিচ ভাঁয়্যামিটার- ১ বাহিরের ব্যাস-গভীরতা1-5070 - 08408 
থেঃডের ত্যাঙ্গল_০--5১০ 
উপরিউক্ত মানগুলি (৪139৪) পিচ ব্যাঁস মাপিবাঁর সাধারণ স্থত্রে 
বসাইলে, দীড়ায় 
-079-064082+816তাঘ 39818 [০ ও ৪--46]14 


১ 21700 -116008৮+-8"165?ডা এবং ০০% 2--1991] 
এবং 2071৫ -8'168ঘঘর + 0860৮ 
সর্বাপেক্ষা বাঞ্ছিত তারের ব্যাস জা 05687 
ব্রিটিশ আযালোলিয়েলন (9. &.) থে ডের কর্মল! 
বি. এ, থেনডে আমর! জানি 

থে,ডের গভীরতা-0'6 

পিচ ডাক়্যামিটার ».০0-08৮ 

থেডের আআঙ্গল-47& 
উপরিউক্ত মানগুলি সাধারণ স্থত্রে বসাইলে, আমরা পাই 
24-01)--1'7869+-814899 
ঢা. 1--8'4899 +1'15686 


তারের সর্বাপেক্ষা বাঞ্চিত মাপ হইতেছে 
ভা. 05469 


থেড বা প্যাচ কাটা ৯৯ 


আমেরিকান ষ্ট্যানীর্ড ও মেড্রিক থেডের কর্মুল। 
আমেরিকান ষ্ট্যাপ্ডার্ড ও মৌট্রক থেডে আমর! জানি-- 
গভীরতা 06495) পিচ ভায়্যামিট|র-:07 - 06495 
থে,ডের আযঙ্গল-60- 
সতরাং 8-00-1"51555-+8%া 
[1714 -৪%ড +0:866. 
তারের সর্বাপেক্ষা বাঞ্ছিত মাপ 02778, 
তিন-তার পদ্ধতি দ্বারা মাপিবার সীম :_এক পন্থাবিশিষ্ট থে,ডের 
ক্ষেত্রে তিন-তার দ্বারা মাপিলে যথেষ্ট নিখু"ত মাপ পাওয়া যাঁয়। কিন্তু একাধিক 
পন্থাঁবিশিষ্ট থে,ডের ক্ষেত্রে যখন লিড বেশী হয় তখন এই পদ্ধতি দ্বারা যথেষ্ট 
নিখু'ত মাপ পাওয়া যায় না। ইহা! ছাড়া থে।ডের মাথা যদি ভেশতা হয়, তাহ! 
হইলেও এই পদ্ধতি দ্বার। তাহা ধরা যাঁয় না। 
তিন-তার পদ্ধতি (10760-176 11617100 )ম্বার! ড্হি ৫, ডের 
আযাজল পরীক্ষা কর! হয় ? 
পূর্ব বলিত উপায়ে প্রথমে এক সেট (৪9৮) রি একই ব্যাসবিশিষ্ট 
তিনটি তার লইয়া মাপ লইতে হয়। পরে অন্য ব্যাসবিশিষ্ট অপর এক 
সেট (8৪৮) তার লইয়া পুনরায় মাপ লইতে হয়। ইহার পর নিম্নলিখিত স্থত্র 
সাহায্যে থেভের আযাঙ্গলের মাপ বাহির করিতে হয়__ 
আহ... 
2 (11-00)-(6৬ -অ) 
যখন, আআ -বড় ব্যাসবিশিষ্ট তারের ব্যাস 
'ম_ছেট ব্যাসবিশিষ্ট তারের ব্যাস 
1 -্বড় তারের উপরে মাপ 
00 -* ছোট তারের উপরে মাঁপ 
& _থে,ডের ত্যাঙ্গল। 
উদ্ধাহুরণ 1. নিযললিখিত থেড সকল মাঁপিবার সময় পিচ লাইন স্পর্শ 
করে এরূপ তারের ব্যাস বাহির কর £-- 
থেড পিচ 
(ক) 187. 3. ঘম. 0149 ইঞ্চি 
(খ) 0 8. &. (6 মিলিমিটার ) 1 মিলিমিটার 


১০৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


সমাধান 
(ক) 05637, 0868? ১0:1429- 0081 ইঞ্চি 
(খ) ভ্য -0:546* 0:5469 ১৫1 ৮ 046 মিলিমিটার | 
উদ্দাহরণ 2. নিয়লিখিত থে,ড সকলের তারের উপরের মাঁপ বাহির কর-- 
থ্ন্ড তারের মাপ 
6) ইঞ্চি (7. 9. ঘ.) 16 ০. ], 0:040 ইঞ্চি 
(খ) 6 মিলিমিটার মেট্রক (1 মিলিমিটার পিচ) 06 মিলিমিটার 
সমাধান :-(ক) 1-500--16008০+8'165? 
_৯ু-16008 ৯ + 81167 ৯0040 
শু0৮ - 0'1000-+ 01966 
₹50666--010008 
05966 ইঞ্চি 
(খ) 14-00--1'518854৪া 
৮6 »1'51551+8 ৮6 
₹_6--1'51554-18 
_₹6'848 মিলিমিটার | 


উদ্দাহরণ 8. তারের উপরের মাঁপ হইতে নিম্নলিখিত থেড সকলের 
পিচ ভায়্যামিটার বাহির কর-- 


তারের উপরের থেড পিচ তারের ব্যাস 
মাপ (100) 
(ক) 0১884 & ইঞ্চি ঢ.৪.৪, 00769 0 050 ইঞ্চি 
(খ) 201 মিলিমিটার 0 মিলিমিটার 5 মিলিমিটার 18 মিলিমিটার 
মোট্রিক 


সমাধান :--(ক) চ1-]11--9+0:866 
_₹0'৮৪৪৫--৪ ১৫০০৪০40866 ১0:0769 
05834 - 0'1৮+'0660-'4ঠ ইঞ্চি 
(খ) 71714 - +-0.866৮ 
_8011 -৪১1"5+ 0866১ 
-59071-4'57-91165-18875 মিলিমিটার | 
উদ্দাহরণ 4. একটি 21 ইঞ্চি 7.৪. & 1.6.) জ্তু পরীক্ষা করিয়া 
দেখ! গেল 0160 ইঞ্চি ব্যাসের তারের উপর উহার মাপ 93265 ইঞ্চি । যদি 
সর্বাপেক্ষা অধিক 20899 ইঞ্চি পর্যন্ত পিচ ডায়্যামিটার চলে তাহা হইলে স্কুটির 
পিচ ভায়্যামিটার উহা! হইতে কত বড়? 
7/-.88965--8:1667 ১0150 + 0'9605১025 
০209] ইঞ্চি 


থে।ড বা প্যাচ কাটা ৯১ 


স্থতরাং জ্কুটির পিচ ভায়্যাঁমিটার (2'0918--2:0899) -'0019 ইঞ্চি বড়। 

থে,ড কাঁটিং টুলের ত্যাঙ্গল পরীক্ষা করিবার জন্য সাধারণত: ৯*নং চিত্রের 
(4)-এর ন্যায় থেড আযাজল গেজ ব্যবহার করা হয়। কিস্তু (8)-এর 
ন্যায় থেড গেজ ব্যবহার করা অধিক স্থবিধাজনক। কারণ ইহা দ্বারা 
প্রোফাইল ত্যাঙ্গল ও থেডের মাথার ফ্ল্যাট অংশের প্রস্থ (10100988 ) 
মাপিতে পারা ষায়। এই প্রকার গেজের পরিধিতে প্রতি ইঞ্চিতে বিভিন্ন 
সংখ্যক থে,ডের জন্য বিভিন্ন মাপের খাঁজ কাটা থাঁকে এবং কোনটি প্রতি 
ইঞ্চিতে কয়টি থেড মাঁপিবাঁর জন্য তাহা প্রতিটির উপরে লেখা থাকে। 

& এবং 9-এ প্রদ্দগিত গেজের ন্যায় গেজ ব্যবহার করিবার সময় খেয়াল 
রাখা দরকার গেজটি যেন কাটিং এজের সহিত একই তলে ধরা হয়। 





৯ নং চিত্র 


উহ /-তে ছাড়াছাড়া (০৮6৭) লাইন দ্বারা প্রদগিত গেজের ন্ায় ফ্রণ্ট 


সাইডের (5০ 81০ ) সহিত লম্বঘভাবে ধরিলে তুল হইবে। উহার প্ররুত 
প্রোফাইল আ্যাঙ্গলের মাঁপ পাওয়া যাইবে ন।। 

(0)-এর তায় দেখিতে একৃমি থেড গেজ দ্বারা একমি (4০09) 
কাটিং টুল পরীক্ষা করা হয়। থেডটি ঠিক 29 ভিগ্রীতে গ্রাইণড করা 
হইয়াছে কি না তাহা £-এর ন্যায় 29 ডিগ্রীর খাঁজে বসাইয়া পরীক্ষা! করা 
হয়। বাটালির মুখের সহিত কাটিং এজের (99$9:28 9০৪০) আ্যাঙ্গল ঠিক আছে 
কি না তাহা ;-এর ন্যায় পরীক্ষা কর! হয়। বাঁটালির মুখের চওড়া মাপিবার 


১০২ লেদ মেসিন শিক্ষ! 


জনয প্রতি ইঞ্জিতে বিভিন্ন সংখ্যক ধেডের উপযোগী বিভিন্ন মাপের ছোট 
ছোট খাঁজ কাটা থাঁকে। উহা ভ্বারা ৮-এর ম্যায় বাটালির মুখের ফ্ল্যাট অংশের 
মাপ লওয়৷ হয়। | 

ম-এর ন্যায় ভাণিয়ার গিয়ার-ট্রথ ক্যালিপার সাহাঁয্যেও এক্মি থেড 
বাঁটালির মুখের প্রস্থ মাপা যাঁয়। যদি ক্যালিপারটি বাঁটালির মুখ হইতে 
দুরে কাটিং এজকে স্পর্শ করে তাহা হইলে নিম্নলিখিত হৃত্র সাহাষ্যে 
বাঁটালির মুখের প্রস্থ বাহির করা যায়_ 

সুত্র £ দাতের মুখের প্রস্থের মাঁপ-ক্যালিপার প্রাপ্ত মাপ_-2স. ৮৪5 14801 


হপ্তহ্ম অন্যান 


লেদের বাটালি 0.906 1০০19) 


কেবলমাত্র ভাল লেদ হইলেই লেদে তাল কাজ পাওয়া যায় না। লেদের 
উৎপাদন এবং নিভূলিতা (40০02205) বাটালির কাঁটিবার দক্ষতাঁর উপর 
অনেকাংশে নির্ভর করে। বাটালির কাটিবার দক্ষতা আবার নিম্নলিখিত 
বিষয়গুলির উপর নির্ভর করে। 

(ক) বাঁটালির উপাদান (70 [০01 118611519) 

(খ) বাটালির ডিজাইন (9 7098160০৫6৪ 1001) ও বন্তর 

উপাদান ("০ 7০) 2189191) 

(গ) কাটিং স্পীড (79 095৮108 9099৫) 
€ঘ্) ফীড এবং কোপের গভীরতা (993 &00 7990) ০৫ 09$) 

(ঙ) কাটিং ফ্লুইডের ব্যবহার ([9 [099৪ ০ 08৮6106 1018) 

(ক) বাটালির উপাদান (119 11০01 1186991) :-_বাটালির 
উপাদান সর্বাগ্রে কঠিন (8) হওয়া প্রয়োজন, কারণ বাঁটালিকে 
অপর উপাদান ছেদ করিয়া ঢুকিতে হয়। ইহা ছাড়াও বাটালি যাহাতে 
ধাকা (91০০৮) সহ করিতে পারে তারজন্ত দুশ্ছেঘচ (1008) হওয়াও 
প্রয়োজন । সাধারণতঃ নিম্নলিখিত উপাদান সকল হইতে বাঁটালি তৈয়ারী 
হ্য়। 

(1) কার্বন টুল স্টীল (08১০০ [1001 36601) 

(9) হাই স্পীড ীল (18 30999 36961) 

(3) সিমেন্টেড কার্বাইড (09009790. 09:0138) 

(4) কাষ্ট নন্-ফেরাস্‌ আলয় (088৮ [০০-৪০০০৪ 1105) 

(8) সিরামিক বা! মিণ্টার্ড অক্সাইড (9106654 05808) 

(6) ভায়মণ্ড (0)1800000) 


2191৯ ৮৮০৬১ ৪11০ 8৪)১)- ৫] ১৫ ৫ৎ 


3107 3114 01133 
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শু. কার্বন ট্‌ল চীল (08:900, [০01 38991) £--এই প্রকার টীলে 
0:9০ হইতে 1'4 কার্বন থাঁকে। পূর্বে ইহা হইতে লেদের বাটালি 
তৈয়ারী হইত, কিন্তু হাইম্পীড টাল আবিষ্ারের পর হইতে ইহীর প্রচলন 
উঠিয়! গিয়াছে বলিলেই চলে । তবে খুব হাক কাঁজে ও ত্রাস কাঁটিতে ইহা 
এখনও বিশেষ উপযোগী । 


&. হাইস্পীভ চল (7700 3997 966০1) :-_কার্বন ছল অপেক্ষা 
অনেক বেশী তাপে হাইম্পীভ ষ্টালের কঠিনতা ([নু80988) থাঁকে 
বলিয়া এবং ইহার ধাতু কাটিবার উপযুক্ত ক্ষমতা! (96:910687 ) আছে বলিয়া 
অধিকাংশ মেসিনশপে আজকাল হাইম্পীড ্টালের বাটাঁলিই ব্যবহার করা 
হয়। সাধারণতঃ 18০15 টাংগ.সটেন ( [10100966)১' 4৭/০ ক্রোঁমিয়াম 
(00800) ৩191০ ভ্যানেডিয়াম (80881070 ) বিশিষ্ট হাইস্পীড 
লালের বাঁটালিই বেশী ব্যবহার হয়, কিন্তু কঠিন (1080) গ্রেডের ঠীল 
কাঁটিতে ইহার উপর আবার বেশী অনুপাতে কোঁবাল্ট (0০৮১) 
মিশ্রিত করিয়া সুপার হাইম্পীড গ্রীল তৈয়ারী হয়। হাইস্পীড ীলের 
বাটালির দাম কার্বন গ্রীল অপেক্ষা অধিক হইলেও, ইহাঁর উৎপাঁদন 
ক্ষমতা, স্থায়িত্ব প্রভৃতি গুণের জন্য এই প্রকার ালের টুল শেষ পর্যস্ত অনেক 
সস্তা পড়ে। 


$. সিমেণ্টেড কারবাইড (08278660081 ) :-_আঁজকাঁল 
টাংগ সটেন (10088690 ), ট্যান্টেলাম ([াা09]0) ও. টাইটেনিয়াম 
(116901ঘ02)  কার্বাইডের মুখবিশিষ্ট বাটালি খুবই জনপ্রিয় হইয় 
উঠিয়াছে। টাংগ্সটেন, টাইটেনিয়াম বা ট্যানটেলাম কার্বাইডের 
মিহিগুড়া বন্ধনী উপাদান (810৫8) নিকেল বা ধাঁতব কৌবাণ্টের সহিত 
মিশ্রিত করিয়া মিশ্রিত পদার্থকে উচ্চ চাঁপে ( 7167 701988816 ) রাখিয়। 
বাটালির আকৃতি দেওয়া হয়, পরে সিপ্টারিং ( 91090€ ) নামে পরিচিত 
একপ্রকার হিউট্রটমেন্ট করিয়া ইহা প্রস্বত করা হয়। ইহা বিভিন্ 
গ্রেডের হইয়া থাকে, তবে অধিকাংশ কারখানায় ছুই প্রকারের কার্বাইড 
আযালয় রাখা হয়-একপ্রকার কাষ্ট আয়রণ ও নন্-ফেরাস (1০-79098 ) 
বস্ঘ কাটিবার জন্য এবং অন্য প্রকার স্টীল (96991) কাঁটিবার জন্ত। কিন্তু 
ইহার দাম খুব বেশী বলিয়া এবং হাইম্পীড স্টীল অপেক্ষা ইহার 
টেনসাইল ই্ট্রেস্থ (1152819 96928৮) কম বলিয়া ইহার ছোট টুকরা 
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কার্বন ষ্টীল নিগ়িত স্ঠাঙ্কের (8:৪0) ডগায় ব্রেজিং (73785108) করিয়া 
লাগাইয়া! ইহা ব্যবহার করা হয়। ইহাতে হাইম্পাড অপেক্ষা অনেক 
বেশী কাটিং স্পীড দেওয়া যায় এবং কার্ধতঃ মেসিন ষদি টানিতে পারে 
তাহা হইলে যে কোন গভীরতাঁর কোপ (09926, ০1 0) কাঁটিতে 
পারে। ইহা ব্যবহার করিবার সময় লক্ষ্য রাখিতে হয় যাহাতে ইহার 
উপর কোনরূপ ধাক্কা! না লাগে, কারণ ইহা মোটেই ধাক্কা (810০8) সহা করিতে 
পারে না। 


4, কান্ট নন্-ফেরাস্‌ আযালয় (08৪8 102-767008 4110) £- 
প্রধানতঃ ক্রোমিয়াম ও কৌঁবাণ্ট মিশ্রিত করিয়া বিভিন্ন গ্রেডের যে ষ্রেলাইট 
(96119) আযালয় (1105) প্রস্তুত হয় তাহা! কাঁষ্ট আয়রণ, ম্যালিয়েবল আয়রণ 
(119119%)19 1707) ও খুব শক্ত ব্রোঞ্জ কাঁটিবার পক্ষে বিশেষ উপযোগী । ইহ৷ 
লৌহ ([:0) বিবঞ্জিত হওয়ায় হিট্টিটমেন্ট (768৮ [দ586090$) দ্বারা ইহাঁকে 
নরম করিতে্পার! যাঁয় না, এবং সহজে মেসিনে কাটাঁও যায় না। ইহার 
আকৃতি কাটিং (088008) করিয়। দেওয়! হয় এবং গ্রাইপ্ডিং করিয়া ইহাকে মাঁপে 
আনা হয়। 


ইহা! হাইম্পীড স্টীল অপেক্ষা শক্ত এবং গরম হইয়! লাঁল হইয়া যাইলেও ইহাঁর 
টেম্পার নষ্ট হয় না। সেইজন্য এই প্রকার বাটালি দ্বারা হাইস্পীড ট্রীল অপেক্ষা 
বেশী স্পীডে মাল কাটা যায় । কিন্তু ইহা হাইম্পীড অপেক্ষা তন্গুর-_সেইজন্য 
কাটিং এজকে জোরদার করিবার জন্য ক্লিয়ারেন্স আযাঙ্গল যতদূর সম্ভব কম 
দিতে হয়। কম্পন সহ করিতে পারে না বলিয়া এই প্রকার বাটালি সাহাঁষ্যে 
ধাতু কাট। অস্থ্বিধাজনক। প্লা্টিক প্রভৃতি অধাঁতব বস্তু কাঁটিতে ইহ! বিশেষ 
উপযোগী । 


৮. প্রিরামিক বা সিণ্টারড অক্সাইড (092800108 ০0 91069160 
051098) £--কীচ, পোর্সিলিন ইত্যাদিকে সিরামিক পদার্থ বলে। সম্প্রতি 
আযালুমিনিয়াম অক্সাইড পাঁউডাঁরকে ( এবং সময় সময় ইহাঁর সহিত অল্প পরিমাণ 
অন্য ধাতব অক্সাইড ও বন্ধনী উপাদান (81789) মিশিত করিয়1) না গলাইয়া 
চাঁপ এবং তাপ প্রয়োগে অর্থাৎ সিপ্টারিং পদ্ধতি দ্বার! শক্ত ও জমাট বীধাইয়া এই 
প্রকারের এক সির্যামিক পদার্থ তৈয়ারী হইতেছে। ইহা পূর্ব বণিত সকল 
উপাদান অপেক্ষা শক্ত কিন্তু ভীষণ ভঙ্গুর। ইহা কোনরূপ কম্পন সহ করিতে 
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পারে না। দৃঢ় মেসিনে বেশী স্পীডে ও হাল্কা কোপে অলৌহজাঁত ধাতু ও 
অধাতব দ্রব্য কাটিতে ইহা! বিশেষ উপযোগী । 

6. ডায়মণ্ড টুল (015000 1০০1) :__আমরা যত প্রকারের বস্ত জানি 
তাহার মধ্যে হীরকই (01%2029) সর্বাপেক্ষা অধিক কঠিন । 5000 ফুট কাটিং 





৯২ নংচিত্র 


"্পীডে ইহা দ্বারা ভাঁল কাটা যাঁয়। খুব শক্ত জিনিস কার্টিতে ভাঁল ফিনিসের 
পক্ষে ইহা বিশেষ উপযুক্ত । 


(খ) বাটালির ডিজাইন ও মালের উপদান (1০০] [9958 
৪2 70 118/9781) £-_-লেদের বাটালির আকুতি ও ইহা কিরূপে কাঁজ করে 
তাহা! বিবেচনা! করিবার পূর্বে একটি বাটাঁলিকে যে সমস্ত কোণে গ্রাইপ্ডি 
(31718) করা হয় তাহা জান! প্রয়োজন। প্রধানত: একটি বাটালিকে 
নিয়লিখিত তিন প্রকার কোণে গ্রাই্ডিং কর! হয় £- 


(1) ক্রিয়ারেকা (01995009) 
(ক) সাইড র্িয়ারেন্স (9176 0198706) 
(খ) ফ্রণ্ট ক্য়ারেন্স (0:006 01928009) 
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(2) টপ রেক (100 ৪৪59) 
(ক) টপসাইড রেক (1:02-9109 7%79 ) 
(খ) টপ ফ্রণ্ট রেক বা ব্যাক রেক (10) ঘা:006 ০৮ 380: 0810) 
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৯৩ নং চিত্র 

(৪) কাটিং আযজল (0050৫ 52616) 

বাটালির উপরিউক্ত কোঁণগুলি ৯২, ৯৩ ও ৯৪ নং চিত্রে দেখান 
হইয়াছে। 

সাইড ক্লিয়ারেন্স ৫__বাটালির যে পাশ (9139) কাটে সেই পাঁশে উপর 
হইতে নীচের দিকে যে ঢাল থাকে তাহাকে সাইড ক্লিয়ারেন্স বলে। 

ফ্রণ্ট ক্রিয়ারেজ্স : _বাটালির মুখ (০89) হইতে তলদেশের উপর লম্ব 
টানিলে এ লক্বট বাঁটালির সম্মুথের কিনারের ( 7:০০/-089) সহিত যে কোণ 
উৎপন্ন করে, তাহাকে ফ্রণ্ট ক্লিয়ারেন্স আযাঙ্গল বলে। 

টপ সাইড রেক (70০-9129 998০ ) :--বাটালির উপরের পৃষ্ঠে (5৪০০) 
কারটিং-এজ ( 0510৫-9789 ) হইতে পার্ের দিকে যে ঢাল থাঁকে তাহাকে 
টপসাইভ রেক বলে। 





১০৮ লেদ মেসিন শিক্ষ] 


টপ জ্র্ট রেক (1০0 ০০৮ 809) £-_বাঁটালির উপর পৃষ্ঠে 
€ ৮৪০9 ) সম্মুখ হইতে পিছন দিকের বা পিছন হইতে সম্মুখ দিকের ঢাল বাটালির 
তলদেশের (:8889) সমান্তরাল রেখার সহিত যে কোণ উৎপন্ন করে, তাহাকে 
টপ ফ্রণ্ট রেক বলে। যখন ঢাল সম্মুখ হইতে পম্চাঁৎ দিকে থাঁকে তখন তাঁহাকে 
পজিটিভ টপ ফ্রণ্ট রেক (08189 00 106 ৪29) ও যখন ঢাল পশ্চাৎ 
হইতে সম্মুখের দিকে থাকে, তখন তাহাকে নেগেটিভ (1ব98৯1%৫) টপ ফ্রন্ট 
রেক বলে। 






41/41/5৫64. 0/ 
£77//6 £225241/244. 


৩/9৫ ৫/4/74/44. 


৯৪ নং চিত্র 
কাটিং আযাঙ্গল (0066128 0619 ) :-_বাটালির মুখ (1089) হইতে 
বাটালির ফেসের ( ঘর") উপর স্যাঙ্কের (91790) খাঁড়াই পার্থের (9199) 
সমান্তরাল একটি কাল্পনিক রেখার লহিত, বাটালির মুখ হইতে তলদেশের (8889) 
উপর লম্থ ষে কোণ উৎপন্ন করে, তাঁহাকে কাটিং আ্যাঙ্গল বলে। 


লিপ আ্যাঙগল (119 4819) : বাটালির মুখ হুইতে বাঁটালির ফেসের 
উপর স্তাঙ্কের খাঁড়াই পার্থর সমান্তরাল একটি কাল্পনিক রেখার সহিত বাটালির 
সন্মুখের কিনারা যে কোণ উৎপঞ্জ করে, তাহাকে লিপ আ্যাঙ্গল বলে। 


লেদের বাটালি ১০৯ 


ইহা ছাঁড়াও টুলস আ্যাঙ্গলের সহিত জড়িত যে সকল নাম ( [9৪ ) 
ব্যবহৃত হয়-প্ল্যান ত্যাঙ্গল (6180 40819 ), প্রোফাইল আযঙ্গল (0219 
47819), রিলিভ আ্যাঙ্গল (১6116%9 4819) প্রভৃতি তাহাদের অন্যতম | 
এই সকল ত্যাঙ্ষল কাহাকে বলে তাহাও ৯২, ৯৩ ও ৯৪ নং চিত্রে দেখান 
হইয়াছে। 

বিভিন্ন টুল জ্যাজেলের কার্যকারিতা :-৯৫ (৪) নং চিত্রের ন্যায় 
একটি বাটালির কথা ধরা যাঁক। ইহার টপ ফ্রণ্ট রেক 10, সাইড রেক ৪ 
এবং সর্বাধিক ঢাল 198” &] সরলরেখার দ্বারা দেখান হইয়াছে । এইবার 
এই বাটালিটিকে যদি তাহার দৈর্ঘ্যের সমান্তরালভাবে চালনা করা যায় তাহা 
হইলে ৯৫ (১) নং চিত্রের ন্যায় ইহা তাঁহার 10০ টপ ফ্রন্ট রেক দ্বারা কাটিবে। 
যদি + ৯৫ (০) নং চিত্রের ন্যায় দৈর্ঘ্যের লম্বভাবে চালন! করিয়া বস্ত 
কাঁটা হয় তাহা হইলে ইহ! ৪০ টপসাইড রেক দ্বারা কাটিবে এবং ৯৫ (8) নং 
চিত্রের ন্যায় ইহার দৈর্ঘ্যের সহিত 4 কোণ করিয়া কাঁটিলে বাটালিটির 198 
টপ রেক তখন কাজ করিবে। স্বতরাং আমরা দেখিতে পাইতেছি যে, 
বাটালিটি কিভাবে কাটিতেছে তাহার উপর কোন টপ রেক কত হইবে 





7042 2607৫ 
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৯৫ নং চিত্র 


তাহা নির্ভর করে। যেমন ধরা যাক, (১)-তে সাইড রেক কোন কাজ 
করিতেছে না; ইচ্ছা করিলে ইহ! বাদ দিয়া দেওয়া ঘায়। (০)-তে লক্ষ্য 
করিলে দেখা যাইবে টপসাইড রেকই একমাত্র কাজ করিতেছে, টপ ফ্রণ্ট 
রেক এক্ষেত্রে না থাকিলেও ক্ষতি নাই। ৯৬ নং চিত্রে একটি বাটালিকে 
সম্ভাব্য চারি প্রকারে ব্যবহার করা হইয়াছে। যখন বাঁটালিটির সর্বাধিক 
ঢাল তীরচিহ্বের দিকে থাকিবে, তখন বাঁটালিটি সর্বাপেক্ষা ভাল কাজ 
করিবে। 


১৯* লে মেসিন শিক্ষা 


টপ ফ্রণ্ট রেক, যে উপাদান কাটা হইতেছে তাহার কাঠিন্য ( 78:07998) 
ও দৃঢ়তার (161801৮ ) উপর নির্ভর করে। যে উপাদান শক্ত 
€ 7810 ), ভঙ্গুর (31019) এবং কাঁটিবার সময় গুঁড়া হুইয়! ভাঙ্গিয়। যায়, 
যেমন কাষ্ট আয়রণ ও ব্রাস, সেখানে টপ ফ্রপ্ট রেক কম ও কাটিং আ্যাঙ্গল 
বেশী হয়। কারণ শক্ত ও ভঙ্গুর বস্ত কাটিবার সময় বাটালিটির বস্তটির 
অভ্যন্তরে প্রবেশ করা অপেক্ষা বন্তটিকে ভাঙ্গার প্রয়োজন হয় বৌশৌ। টপ 
ফ্রুট রেকের কাঁজ হইতেছে বাঁটালির মুখকে ছুঁচাল করা, যাহাতে ইহা 
বন্তটির ভিতর ঢুকিতে পারে। কাটিং ত্যাঙ্গল বাঁটালির মুখকে জোরদার করে 
যাহাতে ইহা! ভাঙ্গিয়। না যাঁয়। স্থৃতরাং শক্ত ও ভঙ্গুর বস্ত কাটিবার সময় টপ 
ফ্রণট রেক কম ও কাটিং আ্যাঙ্গল বেশী দিতে হয়। মাইন্ড স্টীল, রট আয়রণ 
€ দ্য :08):৮ [7০9 ) প্রভৃতির ন্তায় ডাঁকটাইল (799০19) ধাতু কাঁটিবার 





(2) 





সময় টপ ফ্রণট রেক বাড়াইতে হয়, কারণ এক্ষেত্রে বস্তকে ছেদ করিয়া 
বাটালিকে ঢুকিতে হয়। আবার তামা, আ্যালুমিনিয়াম প্রভৃতির ন্যায় খুব 
নরম এবং কাটিবার সময় ভাঙ্গিয়া যায় না একপ ধাতু কাটিবার সময় টপ 
ফ্্ট রেক খুব বাড়াইয়৷ দেওয়া! চলে। কারণ তাহাতে বাঁটাল্লিটি অতি সহজেই 
বস্তর মধ্যে প্রবেশ করিতে সমর্থ হয় এবং বস্তটি নরম হওয়ায় এবং কাটিবার 
সময় ভাঙ্গিয়। না যাওয়ায় টপ ফ্ণ্ট রেক বাঁড়াইবার ফলে কাটিং আ্যাঙ্গল কমিয়। 
গিয়া বাটালির মুখ যে দুর্বল হইয়া পড়ে তাহাতে কোন ক্ষতি হয় না । 

যে উপাদান কাটা হইবে তাহার কাঠিন্ত (নুঙ্জান0985 ), দৃঢ়তা 
(790801$5 ), কোপের গভীরতা (10908. ০1 0৪), প্রতি পাকে ফীড 
€ 0890 09: 1১৪৮০106100, ) এবং মালের ফিনিসের ( ঘা019 ) উপরে 
সাইড রেক (919 298০ ) নির্ভর করে। 

শক্ত এবং টাফ (7098) উপাদান কাঁটিবার সময় ফ্রণ্ট 
ক্লিয়ারেন্স যতদুর সম্ভব কম দিতে হয়, যাহাতে কাটিং ত্যাঙ্গল বেশী হইয়া 


কাটং স্পীড ও ফীড ১১১ 


বাটালির মুখকে জোরদার করিতে পারে। যালের ব্যাসের উপরও ক্লিয়ারেন্স 
আঙ্গল নির্ভর করে। যে ফ্রণ্ট ক্রিয়ারেন্সবিশিষ্ট বাঁটালিতে ছোট ব্যাসের মাল 
সুন্দররূপে ক্লাটা যাইবে মেই একই বাটালিতে বড় ব্যাসের মাল কাঁটিবার 
সময় বাঁটালির সম্মুখভাগ মালের সহিত ধর্ষণের ফলে নষ্ট হইয়া যাইবে। 
ফীডের হারও (7৪৪ ০1 79০ ) ক্র রিয়ারেন্স আযাঙ্গলকে নিয়ন্ত্রিত করে। 
ফণ্ট ক্লিয়ারেন্স আয।ঙ্গল যদি খুব বেশী দেওয়া হয় তাহা হইলে ফিনিস মালের 
উপর বাটালির অগ্রভাগের দাগ দেখা যাইবে। 

ফীডের হাঁর যত বেশী হইবে বাটালির যে দিক কাঁটিবে সেইদিকে সাইড 
ক্লিয়ারেন্স আ্যাঙ্গল তত বেশী হইবে; যাহাতে কাঁটিবার সময় বাঁটালির যে 
কিনাঁরা (11089 ) কাটিবে, তাহার নীচের অংশ মালের সংস্পর্শে না আসে । 

কোন্‌ উপাদানে কিরূপ টুলস আ্যাঙ্গল দেওয়া উচিত তাহার একটি তালিকা 
নিম্নে দেওয়া হইল :-_ 

উপাদান টপফ্রণ্ট টপসাইড লিপ ফ্রন্ট সাইড 

রেক রেক আ্যাঙ্গল ক্রিয়ারেন্দ র্িয়ারেন্স 


মাইন্ড ্রীল 905 165 65 6 6০ 
কাষ্ট আয়রণ 10 ৪ 705 105 6০ 
আযালয় স্টীল 10০ 12" 77০ ৪* 6০ 
ত্রাস 0: ০০ 84০ 6০ 12, 
গাঁন-মেটাল 2০ ১৫ ৪৮” ৪১ ১৫ 


৯১ নং চিত্রে বিভিন্ন আকৃতির লেদের বাঁটালির ব্যবহার দেখান হইয়াঁছে। 


অগ্তম্ম অম্যাশ্্ 


কাটিং স্পীড ও ফাঁড 
(00004 90220 210 2০৫৫ ) 
কাটিং স্পীড :__কাটং স্পীড সব সময় ফুট প্রতি মিনিটে প্রকাশ করা 
হয়। বস্তর পরিধির উপরের একটি বিন্দু এক মিনিটে যতটা পথ ঘোরে 
তাহাকে কাটিং স্পীড বলে। অর্থাৎ বস্তটি এক মিনিটে ত পাক ঘোরে নেই 
&য়েক পাঁক যদি একটি সমতলভূমির উপর গড়ায়, তাহ! হইলে বস্তটির উপরের 


১১২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


একটি বিন্দু একটি সরলরেখায় যত ফুট আঁগাইয়া যায়, তাহাঁকে কাটিং স্পীড 
বলে। ইহাকে অন্য ভাবেও বলা চলে-_যদি চিপ স না কাটিয়া এক টানা টা্িং 
কর! সম্ভব হয়, তাহা হইলে এক মিনিটে যত ফুট লম্বা! চিপস (0118) কাটিবে, 
তাহাকে কাটিং স্পীড বলে। কাটিং স্পীড বাহির করিবার স্থত্র হইতেছে 


কাটিং স্পীড-বস্তর পরিধি (ইঞ্চিতে) রতি মিনিটে বস্তুর আবর্তন সংখ্যা ডট 


_70১১৮ 7 এ, 1 


অথব| 044.-19৯কাটি-স্পীড 


যখন 7-বস্তর ব্যাস (ইঞ্চিতে) 





.14.্প্রতি মিনিটে 
আবতন সংখ্যা 
08100 ৩960 90 7৮8 ০০110 59660 9016৮ ০০1 8০ 9৮10 
ধিন্ 60 দিসি 120 ৪0 6178-728 240 
নি নি গ-ুপাঁই- ৪1416 


৯৭ নং চিত্র 
উদ্দানহুরণ। একটি ৪ ইঞ্চি ব্যাঁসবিশিষ্ট মাইন্ড ্টালকে 95 ফুট কাটিং 
স্পীডে কাঁটিতে বস্তুটিকে প্রতি মিনিটে কত পাঁক ঘোরাইতে হইবে? 
সমাধান--- 


19১কাঁটিং স্পীড 19৯95 _ 880. 
তত 7 গা) -8:1416১87-87876 121 ( আন্দাজ ) 


ফীড-_( 859৫) :-_লেদে টাঁপিং-এর সময় বস্তুটি এক পাঁক ঘুরিলে 
বাটালিটি যতটা দুরত্ব আগাইয়া যায়, তাহাকে ফীড বলে। একটি বস্তুকে 
শর ইঞ্চি ফীডে কাটে বলিতে বুঝায়, বস্তটি এক পাঁক ঘুরিলেই বাটালিটি 
ইঞ্চি আগাইবে অর্থাৎ বন্তটি 8 পাঁক ঘুরিলে উহার 1 ইঞ্চি পরিমাণ জায়গ! 
টাদিং করা হইবে। 

মেসিনের কাটিং ম্দীভ এবং ফীড প্ররুত কত দেওয়া উচিত তাহ। 
নিয়লিখিত বিষয়গুলির উপর নির্ভর করে £_- 

(2) বস্তর আকৃতি, মাপ এবং দৃঢ়তা (£8810165)। বিকেন্দ্রিক 
(710078০ ) বস্তুকে বেশী ম্পীডভে কাটা যায় না, তাহাতে বিপদের এবং 
মাপ খারাপ হইবার সম্ভাবনা থ।কে। 

(৪) উপাদানের কাঠিন্ত, তান্তবতা ( [00805998 ) প্রভৃতি। 





কাঁটং ম্পীড ও ফীড ১১৩ 


(8) মেশিনের শক্তি (০: ) এবং দৃঢ়তা ( 88101$0 )। 

(£) কোঁপের গভীরত! এবং ফিনিসের মাত্র! । 

(8) বাটালির উপাদান (কার্ধন ট্টাল, হাইম্পীড ফীল, আযলয় স্টীল 

প্রভৃতি )। 

(6) বাটালি কতক্ষণ অন্তর গ্রাইগ্ডিং করা হয়। 

(1) কাটিং ফ্ুইডের ব্যবহার | 
সাধারণতঃ রাঁফ কাটিবাঁর সময় গভীর কোপ এবং বেশী ফীড ব্যবহার হয়, আর 
ফিনিম কাটিতে হালকা কোপ ও ফিনিসের মাত্রা অন্গধায়ী কম ফীড দেওয়! হয়। 
ছোট লেদে হাঁক্।। কাজে বেশী স্পীড, অল্প ম্পীড দিয়া এক কোপে মাপের 
কাছাকাছি আন! হয় এবং আর এক কোঁপে ফিনিস করা হয়। 

সাধারণতঃ 18% টাঁংগস্টেন (15089692) বিশিষ্ট হাইম্পীড ফটালের 
(918-8994 96991) নিগ্িত বাটালির ক্ষেত্রে যে কাটিং স্পীড ব্যবহার করা 
হয় তাহ! নিম্নে প্রদত্ত হইল-_ 


ধাতু কাটিং স্পীড 
হার্ড হল (7870 969০1) ***:40-50 ফুট প্রতি মিনিটে 
মাইন্ড ফাল (11110 306৫] ২ 10-800 ৮» 5৮ 
কাষ্ট আয়রণ 08৪6 [07) ***:80-80 ০. 8 
ত্রাস (13158) ১১১200-400 5» ৯ রি 
কপার 002029:) ***200-800 %॥ %» ৮ 


আলুমিনিয়াম (]0701010) 250 450 % 5৪ 


নবম অধ্যান্ত 


চাঁক ও চাকের কাজ 


ব্যাক প্লেট টার্নিং_মেসিন কিনিবার সময় মেসিনের সহিত যে চাক 
সরবরাহ করে, তাহাঁতে ব্যাক প্লেট ফিট করা থাঁকে এবং উহা সোজাস্থজি 
শ্পিগুল নোজে (1099) আটকাইয়। কাজ কর! যায়। কিন্ত নৃতন চাক 
আলাদাভীবে কিনিলে মেমিনে ফিট করিবার জন্য অনেক সময় চাকের ব্যাক 
প্লেট টাঁণিং করিয়া লইতে হয়। ব্যাক প্লেটের 
টাণি-এর দৌষে অনেক সময় দেখা যায় 
নৃতন চাঁকে বীধা জৰ (0০১) বিকেন্দ্ি- 
তাবে ঘুরিতেছে। ইহার একটি প্রধান কারণ 
ব্যাক প্লেট ফিটিং-এর দোষ । 

প্যাচযুক্ত ম্পিগুল নোজ অধিক প্রচলিত 
বলিয়া, এই প্রকার নৌজে ফিট করে এইরূপ 
ব্যাক প্লেটের ফিটিং সন্বদ্ধে এখানে আলোচনা 
করা হইবে। ৯৮ নং চিত্রে এরূপ একটি ব্যাক 
প্লেট যুক্ত সেল্ফ-সেপ্টারিং চাক দেখান 
হইয়াছে । ব্যাক প্রেটের ঢালাইটিকে প্রথমে ৯৮ নংচিত্র 
টাণিং করিয়া ঢাঁলাইয়ের উপরের আবরণটি (5০516) তুলিয়া! ফেলিতে হয়। 
ফলে ঢালাইয়ের সময় ধাতুর ভিতর যদি কোন 9195৪ উৎপাদন হইয়া থাকে 
তাহা দূরীভূত হয়। ইহার পর ঢালাইটিতে বৌর (73০7০) করা হয় এবং 
শ্পিগুল নোজের উপর যে থেড কাটা থাকে সেই থে এই বৌরে কাটা 
হয়। এই একই সেটিং-এ অর্থাৎ একই ভাবে বীধা অবস্থায়, ম্পিগুলের 
মুখে ম্পিগট (918০) নাঁমে পরিচিত থে,ডের অংশের ব্যাস অপেক্ষা সামান্য 
একটু বেশী ব্যামের যে অংশটুকু থাকে তাহাতে ফিট করে এরূপতাবে পূর্বকৃত 
বোঁরের সম্মুথের দিকের অল্প একটু অংশ বড় করিতে হয় ও ব্যাক প্লেটের 
পম্চাঁংদিক ফেস করিতে হয়। 

বোরের সম্মুখের এই বর্ধিত অংশটুকু (89298) স্পিগুল নোজের উপর 
ফিট হইয়া ব্যাক প্লেটটিকে এককেন্দ্রীকভাবে (0০299200)  ঘোঁরায় 
ফলে, ইহাই উপর প্লেটের নিখু'তত্ব নির্ভর করে। সেইজন্য এই 
অংশটুকু অত্যন্ত সাবধানে এবূপভাবে কাটিতে হয়, যাহাতে ইহা ম্পিগুল 





চাক ও চাকের কাজ ১৯৫ 


€নৌজের ম্পিগটে পুশ ফিট হইয়া বসে। ড্রাইভিং ফিট বা রানিং ফিট ব্যাক 
প্লেটের নিখতত্‌ নষ্ট করে। ব্যাক প্লেটে থেডটি এরূপভাবে কাঁটিতে হুইবে 
যেন উহা শ্পিগুল নোৌজের থে.ডে আলগাঁভাবে ফিট করে। কারণ তাহা না 
হইলে, ইহার ফলে যে কেবল চাঁকটি খুপিতে ও পরাইতেই অহেতুক কষ্ট হইবে 
তাহাই নহে, ইহার ফলে বোরের সম্ুখের বর্ধিত অংশের পরিবর্তে থে ডটিই 
ম্পিগুল নোৌজের উপর ব্যাক প্লেটের অবস্থান নির্ধারণ করিবে, যাহা মোটেই 
বাঞ্ছনীয় নয়। 

অভ্যন্তরীণ থেভ ও বৌরের সম্মুখের অংশটুকু কাটা হইয়া যাইলে ব্যাক 
প্লেটটি যে মেসিনের উদ্দেশ্তে নিমিত সেই মেদিনে ফিট করিয়া চাক্‌টি ব্যাক 
প্লেটের যে অংশে ফিট হুইবে সেই অংশটি কাঁটিতে হয়। এই অংশটি 
রেজিষ্টার (7391869:) নামে পরিচিত। ব্যাক প্লেটের রেজিষ্টারে ফিট 
করিবার জন্য চাঁকের পিছন দিকে যে অগভীর বোর বা রিসেম্‌ (9890998) 
থাকে তাহা সাধারণতঃ £ ইঞ্চির অধিক গভীর হয় না। হ্ৃতরাঁং ব্যাক প্লেটের 
রেজিষ্টার অংশের দৈর্ঘ্য | ইঞ্চি অপেক্ষ। সাঁমান্ত ছোট করিতে হইবে, যাহাতে 
ব্যাক প্লেট ও চাঁকের মধ্যে এই অংশে ফাঁক থাকে। 

ব্যাক প্লেটের রেখিষ্টারে চাক যেন পুশ ফিট হইয়া বমে মেধিকে সতর্ক দৃষ্টি 
রাখিতে হইবে। ইহার উপর চাঁকের নিটালতাবে ঘোরা নির্ভর করে। 
ড্রাইভিং ফিট হইলে চাকের বডি (8০৫5) এবং রিসেস বিকৃত হইবে, ফলে 
চাক নিটালভাবে ঘোরান সম্ভব হইবে না । 

চাঁকটি ব্যাক প্লেটের রেজিষ্টারে বদিলে চারটি বা ছয়টি স্তু দ্বারা ইহাকে 
ব্যাক প্লেটের সহিত আটিয়া রাখা হয়। 

চাক নিষীণের সময় চাকের বাহিরের ব্যান ও ব্যাক প্লেটে ফিট করিবার 
রিসেস্‌ একই সেটিং-এ কাটা হয়। ইহা। জানা থাক! বিশেষ প্রয়োজন । কারণ, 
ইহা জানা থাকিলে ব্যাক প্লেটে চাক্টি সঠিকভাবে ফিট করা হইয়াছে 
কিন! তাহা অতি সহজে পরীক্ষা করা যাঁয়। ব্যাক প্লেটে চাঁক ফিট করিয়। 
ডায়াল গেজ দ্বারা চাঁকের বাহিরের পৃষ্ঠ 00008 ইঞ্চির মধ্যে নিটালভাবে 
ঘুরিতেছে কিন! পরীক্ষা করিলেই বুঝ! যাইবে ব্যাক প্লেট এবং চাঁকের ফিটিং 
সঠিক হইয়াছে কি না। 

চীক মেরাঁমত-_চাক খারাপ হইয়া যাইবার একটি প্রধান কারণ 
হইতেছে উহার স্রলের ক্ষয়। স্ত্রলের ভিতর বাহিরের নোংরা, চিপস এবং 


১৯৬ লেদ মেমিন শিক্ষা 


অন্ান্ত ক্ষয়কারী বস্বর কণ! অতি -সহজে ঢোকে এবং ফলে স্কুলটি অতি শীদ্ 
ক্ষয় নষ্ট হইয়া যায়। চাঁকের পিছন দিক হইতে ব্যাক প্লেট ও ব্যাক কভার 
প্লেট খুলিয়া! চাঁকের ভিতর অংশ পুরু গ্রীজ দ্বারা ভরতি করিয়া বাহিরের ক্ষতিকর 
বন্ঘ ভিতরে ঢোকা রোধ করা যাঁয়। ব্যাক প্লেট ও ব্যাক কভার প্লেট না 
খুলিয়া! চাঁকের গাঁয়ে একটি ড্রিল করিয়া সেইখানে হাই প্রেসার গ্রীজ গানের, 
নিপ ল (10019) বসাইয় হাই প্রেসার গ্রীজ গাঁমের সাহায্যে চাকের ভিতর' 
গ্রীজ টোকাঁন যাঁয়। নিপল্টি বসাইবার সময় খেয়াল রাখা দরকার নিপ ল্টি 
যেন চাকের গায়ের ভিতরে সম্পূর্ণ ঢুকিয়া থাকে। তাহা না হইলে উহাতে 
মেসিন চালকের পৌঁধাকের কোন অংশ আটকাইয়। বা মেসিন চালকের হাতে 
লাগিয়া দুর্ঘটনা! ঘটিতে পারে। গ্রীজ নিপ লের গর্তটি তু প্লাগ দ্বারা বোজা ইয়া 
দিয়া চাঁকের গা সমান করা যাঁয়। কিছুকাল ব্যবহারের পর গ্রীজ ধুইয়া, 
কমিয় যাইলে গ্রীজ গানের পাহায্যে পুনরায় গ্রীজ ঢোকা ইয়া! দিন্ডে হইবে। 

ক্রল-এ ফিট হইবার জন্ত জ-এর নীচের দিকে যে দীত কাটা থাকে, তাহার 
ক্ষয়ের জন্যও সময় সময় চাঁকে নিভূলি কাজ পাওয়া 48158 466 
যায় না। কিন্তু এই ক্ষয় আশ্র্যরকম কম হয় 
ও অত্যন্ত পুরানি চাঁকেই কেবলমাত্র এই ক্ষয় দেখা 
যায়। “জ" স্রলে আলগা হইয়! যাইলে, জ-এর 
দাতের একপার্থে হাতুড়ী দ্বারা পিটাইয়া উহার ৯৯ নংচিতর 
মাথাটি ৯৯নং চিত্রের গ্ভাঁয় দীতের স্সটের দিকে একটু 
বাড়াইয়া দেওয়। হয়। পরে গ্রাইপ্ডিং করিয়া দীতগুলিকে স্কলের মাঁপে 
আনা হয়। 

চাকের 'জ' গ্রাই্ডিং-যে জ-সকল বাঁর (73%:) অর্থাং রড ধরিতে 
ব্যবহৃত হইবে, সেই জ-সকল পুনরায় গ্রাইও করিবার সময় অনেকে 
জ-সকল দ্বারা একটি রিং-এর অভ্যন্তর জ-এর বাহর দিক দ্বারা ধরিয়া গ্রাইও 
করেন। 'জ" পুনরায় গ্রাইওড করিবার ইহা৷ একটি বনু প্রচলিত সম্পূর্ণ ভূল পদ্ধতি। 
এই পদ্ধতিতে জ-এর দীতগুলি বার (881) টাইট দিবার সময় স্রলের যে পার 
ম্পর্ণ করিবার কথা গ্রাইপ্ডিং করিবার সময় তাহার বিপরীত পার্খ স্পর্শ করে। 
এইভাবে 'জ' গ্রাইণ্ডিং করিবার পর যখন চাঁকে রড ধরা হয়, তখন 
দেখা ঘায় রড নিটালভাবে ঘুরিতেছে না । সেইজন্য ষে জ-সকল রড ধরিবার 
কার্ধে ব্যবহৃত হইবে সেই জ-নকল গ্রাইগ্ডিং করিবার সময় ১,* নং চিত্রের ্তায় 
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'জ-এর পিছন দিকে স্কুলের সহিত ফিট করিবার জন্য যে দাত কাটা থাঁকে তাহার 
প্রথমটির দ্বার। একটি ওয়াশারকে বাহিরের দিকে চাপিয়া ধরিতে হুইবে। 
ওয়াশারে গর্ত থাকার জন্য গ্রাইগ্ডিং হুইল জ-এর ভিতরদিক গ্রাইত্ডিং করিবার 
সময় পাচার হইতে পারিবে । 
চাকটি নিজন্ব ব্যাক প্লেটে আটকান অবস্থায় লেদ ম্পিগুলে চাঁপাইয়। 
গ্রাইগ্ডিং আটাচ.মেন্ট সাহায্যে গ্রাইপ্ডিং করা যাঁয়। আবার চাকটি ব্যাক প্লেট 
হইতে খুলিয়া ইউনিভার্সাল গ্রাইস্ডিং 
মেমিনের ফেস প্লেটে বাধিয়া গ্রাইপ্ডিং 
করা যাঁয়। কিন্তু শেষোক্ত ক্ষেত্রে চাকের 
গা সম্পূর্ণ নিটালভাঁবে ঘুরিতেছে কিনা 
ডায়াল ইন্ডিকেটর সাহাষ্যে ভালভাবে 
পরীক্ষা করিতে হইবে। গ্রাইগ্ডিং হইয়া 
যাইলে ফেস প্লেট হইতে খুলিবার পূর্বে 
চাঁকে সমন্তরাল টেষ্ট বাঁর সকল বাঁধিয়া 
পরীক্ষা করিতে হইবে (১০৬ নং চিত্র )। 
এক একবার এক একটি পিনিয়ন 
১*০নং চিত সাহাষ্যে টাইট দিয়া পরীক্ষার ফলের 
একটি তালিকা তৈয়ারী করিতে হইবে। 
পরীক্ষার ফল লক্ষ্য করিলে দেখা 
যাইবে, একটি বিশেষ পিনিয়ন দ্বারা টাইট দিলে ফল সর্বাপেক্ষ। ভাল পাওয়া 
যায়। এ বিশেষ পিনিয়ন একটি চিহ্নর ছার! নির্দিষ্ট করিতে হইবে এবং পরে 
কেবলমাত্র ই পিনিয়নটি চাক টাইট দিবার জন্য ব্যবহার করিতে হইবে। 
চিহ্নিত পিনিয়ন দ্বার। ষ্টেট বার টাইট দিলে উহা যদি '009 ইঞ্চি টালের মধ্যে 
ঘোরে, তাহা হইলে ধরিতে হইবে গ্রাইগ্ডিং ঠিক হুইয়াছে। কারণ, সাধারণ 
চাঁক নির্মাণের নময় '009 ইঞ্চি টলারেন্স দেওয়া হয়। 


সেল্ফ মেন্টারিং চাক বস্ত টাইট দিবার সময় সর্বদা একটি 
বিশেষ পিনিয়ন ব্যবহারের কারণ-৯৮ নং চিত্রটি লক্ষ্য করিলে 
(বোঝা যাইবে স্ত্রলটি যাহাতে বদ-এ (3০98) কোনরূপে বাঁধা না পাইয়া সহজে 
শ্বুরিতে পারে তজ্জন্য স্তুপ ও বনের মধ্যে রানিং ক্লিয়ারেন্স থাক প্রয়োজন । 
যে পিনিয়ন ছারা জ্্লটি ঘোরান হয় তাহার বিপরীত দিকে, রানিং র্িয়ারেন্দের 





১১৮ লেদ মেসিন শিক্ষ। 


জন্ভ যে ফাকটুকু থাকে, তাহার মান পরিমাণ স্কলটি সরিয়৷ যায়? 
স্ৃতরাং আলাদা আলাদ। পিনিয়ন ব্যবহারে স্রলের অবস্থানও বদলাইয়! যায়) 
ক্রুলের যে অবস্থানে অর্থাৎ ক্রলটি যে পিনিয়ম দ্বারা ঘোরাইয়! চাকের জ- 
গুলিকে ঠিক সেন্টার করা হইয়াছে সেই পিনিয়নটিতে গোল বা এরূপ কোন 
চিহ্ন থাকে । মেল্ফ সেণ্টারিং চাঁকে 'জ" টাইট দিবার সময় এ চিহ্নিত 
পিনিয়নটি সকল সময় ব্যবহার করিতে হয়। 

সেল্ফ সেণ্টারিং চীকে যদি বন্তব ঠিক সেন্টারে বাঁধা না যায়, 
তাহা! হইলে কি করিতে হুইবে- চাঁক পুরান হইয়া যাইলে পূর্ব বর্ধিত 
স্লের আযাঁড জাষ্টমেন্ট নষ্ট হইয়া যাঁয়। তখন চিহ্নিত পিনিয়ন দ্বার! টাইট 
দিলে জ-গুলি ঠিক সেপ্টার নাও হইতে পারে। স্থতরাঁং তিনটি পিনিয়ন দ্বারাই 
আলাদা আলাদাভাবে টাইট দিয়া পরীক্ষা করিয়া! দেখিতে হইবে, কোন 
পিনিয়নে ফল ভাল পাওয়া যাইতেছে । তাহার পর সেই পিনিয়নে একটি 
চিহ্ন করিয়া লইয়া এ পিনিয়নটি সর্ধদা ব্যবহার করিতে হইবে। এইভাবে 
পরীক্ষা করিয়া যদি দেখা যায়, কোন পিনিয়ন দ্বারাই 'জ? গুলিকে ঠিক কেন্দ্রে 
আন। যাইতেছে না, তাহা হইলে পিনিয়ন তিনটির মধ্যে যেটি সর্বাপেক্ষা ভাল 
কাজ দিবে, সেইটি দ্বারা একটি বস্ত চাঁকে বীধিয়৷ বন্তটিকে আস্তে আস্তে 
ঘোরাইয়। ডায়াল গেজ সাহায্যে বস্তুটি কোন অবস্থানে সর্বাপেক্ষা উচা হইতেছে 
বাহির করিতে হইবে এবং উচাদিকের 'জ”এ একটি সীসার হাতুড়ী দ্বারা 
জোরে ঘা মারিতে হইবে। ইহার ফলে স্তরলটি বিপরীত দিকে একটু সরিয়া 
যাঁয় এবং বন্তটির নিটাঁলভাবে ঘুরিবার সম্ভাবনা থাকে । এইভাবে "জ? সেন্টার 
করিয়া খুব হাঙ্কা কোপ দিয়া বন্ত কাটিতে হয়, তাহ। না হইলে স্কুল পুনরায় 
সরিয়! গিয়া! বস্তাটির টালে ঘুরিবার সম্ভাবনা থাকে । 

পুরান চাকে 'নিটালভাবে বস্ত বাধিবার আর একটি পন্থা হইতেছে, যে 
পিনিয়ন দ্বারা সর্বাপেক্ষা কম টালে বন্ত বাধা যায় সেই পিনিয়ন সাহায্যে 
বন্তুটিকে টাইট দিয়া ডায়াল ইন্ডিকেটর সাহায্যে দেখিতে হুইবে বন্তটির 
সর্বাপেক্ষা বেশী টাল কর্ত। সর্বাপেক্ষা বেশী টাল যত হইবে তাহাঁর অর্ধেক 
পরিমাণ কাগজের প্যাঁকিং যেদিকের টাঁল সর্বাপেক্ষা বেশী সেইদিকের 'জ' ও. 
বস্ধর মধ্য দিয়। টাইট দিতে হইবে। তাহা হইলে বস্থাট নিটাল হুইবে। 


জেল্ক জেপ্টারিং ঢাকের জ-গুলি খুলিয়া পুনরায় কিরূপে সেট 
করিতে ছয়? | 


চাক ও চাকের কাজ ১১৯ 


সেলফ সেন্টারিং চাঁকের জ-গুলি একবার খুলিয়া পুনরায় উহাকে ঠিকমত 
না লাগাইলে উহা আর বস্তুকে নিটালভাবে ধরিবে না। এইজন্য সেল্ফ 
সেপ্টারিং চাঁকের জ-গুলি কিরূপ পরাইতে হয়, তাহা জানা বিশেষ প্রয়োজন । 

লক্ষ্য করিলে দেখা যাইবে জ-গুলি 1, %, ৪ সংখ্য| দ্বারা চিহিত করা 
আছে এবং যে শ্লটে জ-গুলি ফিট হইবে দেগুলিও 1), , 8 সংখ্যার দ্বারা 
চিহ্নিত করা আছে। চাঁক হ্যাঁওল দ্বারা স্লটি ঘোরাইয়া ভ্রলের আরস্ভট ঠিক 
] নম্বর চহিত স্টের সামান্য আগে লইয়া আদিতে হইবে । তাঁহার পর ] নম্বর 
চিহ্নিত জ-টি 1 নম্বর ল্লটে ঢোকাইয়। চাঁক হ্যাগুল দ্বারা স্রুলটি একটু ঘোরাইতে 
হইবে। কিন্তু লক্ষ্য রাখিতে হইবে স্রলের আরস্তাট যেন % নম্বর কপট ছাঁড়াইয়া 
নাযাঁয়। ] নম্বর জ-টি এইবার টানিয়া দেখিতে হইবে উহ। বাহির হইয়া 
আসিতেছে কি না। উহা যদি বাহির হইয়া না আমে তাহা হইতে বুঝিতে 
হইবে উহা! ঠিকমত স্্রলে আটকাইয়াছে। এইবাঁর ৪ নম্বর জ-টি নম্বর স্্টে 
ঢোকায়! পূর্ধের ন্যায় চাক হ্যাগুল দ্বারা স্রুলটি ঘোরাইতে হইবে এবং 
এইবারেও লক্ষ্য রাখিতে হইবে স্কুলের আরম্তটি যেন 8 নম্বর লট ছাঁড়াইয়া না 
যায়। ৪ নম্বর জ-টি টানিলে ষদি বাহির হইয়া না আমে তাহা হইলে বুঝিতে 
হইবে উহা ঠিকমত ফিট হইয়াছে । এইভাবে ৪ নম্বর জ-টি 8 নম্বর স্ল্টে ফিট 
করিতে হইবে । 

জজ? তিনাটি ফিট হইয়! যাইলে চাক হ্যাগুল ঘোরাইয়া জ-গুলিকে একদম 
কেন্দ্রে লইয়া যাইতে হইবে। যদি দেখা যাঁয় তিনটি 'জ+ মুখোমুখি মিলিয়া 
গিয়াছে, তাহা হইলে বুঝিতে হইবে জ-গুলি ঠিক ফিট হইয়াছে, আর যদি তাহা 
ন! হয় তাহা হইলে জ-গুলিকে খুলিয়৷ ফেলিয়া পুনরায় পূর্ব বণিত উপায়ে ফিট 
করিতে হইবে। 

চার জ-বিশিষ্ট চাঁকের ব্যবহার-_চার জ-বিশিষ্ট ইপ্রিপেন্ডেন্ট চাকে 
১০২ নং চিত্রের ন্যায় জ-গুলি সোজা রাখিয়া ব৷ ১০৩ নং চিত্রের ন্ায় জ-গুলিকে 
উল্টাইয়া জবটিকে ধরা যাঁয়। যদি কোন বস্তুকে বিকেন্ত্রিকভাবে টাঁধিং করিতে 
হয় তাঁহা হইলে বস্তটিকে ১০3 নং চিত্রের ন্যাঁয় বিকেন্দ্রিকভাবে ধরিয়! টাণিং 
করিতে হইবে। নানা প্রকার আকাঁবাকা জব চার-জ চাকে কিরূপে ধরা হয় 
তাহা ১০৫ নং চিত্রে দেখান হইয়াছে। 

চাকের গায়ে সার্কলের দ্াগ্-কোন জবকে চাঁর জ-বিশিষ্ট ইত্ডি- 
পেন্ত্রপ্ট চাঁকে বাধিবার সময় চাঁকের জ-গুলিকে কেন্দ্র হইতে সমদূরে এবং 


১২৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


একটি নির্টিষ্ট ব্যাসে স্থাপন করা মুশকিল হয়। জবকে চাঁকে তুলিয়া দেখা 
ষায় জ-গুলিকে অনেকটা করিয়া হয় ভিতরদিকে না হয় বাহির দিকে 
সরাইতে হইবে। জব যদি ভারী হয় তাহ। হইলে জব চাকে তুলিয়া 
জ-গুলি ঘোরান খুবই কষ্টসাধ্য। তাহার পর জব বীধা হইলে দেখা 
যাইবে ইহা ভয়ানক টালে ঘৃরিতেছে। তখন এই টাল ভাঙ্গা আর এক 
কষ্টসাধ্য ব্যাপার। 

উপরিউক্ত অন্থুবিধা দূর করিবাঁর জন্য চাকের উপর ঠ ইঞ্চি অন্তর বৃত্তাকার 
দীগ কাটা থাকে এবং অনেক সময় বৃত্তগুলি কোনটি কত ব্যাসের তাহা পাশে 
চিহ্নিত করা থাকে। এই বৃত্তগুলি দেখিয়া জ-গুলিকে সেট করিলে জব 
সহজে চ।কে বাধ! যায় ও মোটামুটি সেপ্টার হয়। পরে অল্প একটু টাল ভাঙ্গিয়া 
লষ্টলে কাঁজের উপযুক্ত হয়। 

কিন্তু জ-গুলিকে বৃত্তের দাগ দেখিয়া সেট করার এক বিশেষ 
অস্থবিধা হইতেছে যে জ-এর ধাপগুলি সার্কলের দাগ হইতে অনেক 
উচতে। এই ধাপগুলি হইতে একটি লাইন যদি চাঁকের গাঁ পর্যন্ত টানা ষাঁয়, 
ভাঁহ! হইলে 'জ" সেট করিতে খুব অসুবিধা হয়। লাইনগুলি যাঁহাঁতে স্থায়ী হয় 
তার জন্য কার্বাইড টীপড টুল-এর মুখ দ্বারা এই দাঁগ টানা যাঁয়। কেস্‌ 
হার্ডনিং করা জ.এ এই দাগ বহুদিন থাকে। অন্যথায় কপার সাঁল্ফেট 
সলিউসন (তুতের জল ) জ-য়ের গাঁয়ে লাগাইয়! তাঁহার উপর দাগ টাঁনিলেও 
পরিষরভাবে অনেকদিন দেখা যাঁয়। 

চাক খোল লেদ ম্পিওল হইতে ছোঁট চাঁক খুলিবাঁর একটি প্রচলিত 
পদ্ধতি হইতেছে, পিনিয়নকে ঘোরাইবার জন্য পিনিয়নের উপর যে চাঁবির ঘাট 
কাট! থাকে তাহাতে চাঁকের চাঁবিটি আটকাইয়া সজোরে একটি টাঁন মারা । 
ইহার ফলে ব্যাক গ্রেটের থেড, ম্পিওল-নোজের খেডে আলগা হইয়া যায়। 
কিন্ত এইভাবে চাক খোল! অন্ুচিছ। ইহার ফলে চাঁকের চাবি, চাঁবির ঘাট 
এবং পিনিয়নের ক্ষতি হয় এবং পিনিয়ন ও স্্রলের ফিটিং নষ্ট হইয়া! যাঁয়। 

একটি আড্জ্যাষ্টেব্ল স্প্যানার দ্বারা ছোট চাকের একটি জ-কে 
গ্রন্থের দিকে ধরিয়া, হেডষ্রক ম্পিগুলকে ব্যাক গিয়ারের সহিত যুক্ত 
করিয়। আটকাইয়। ম্পযানারের শেষ প্রান্ত ধরিয়া সজোরে টাঁন মারিলে 
চাঁকটি খুলিয়া যাইবে । ইহাতে চাঁকের বিশেষ ক্ষতি হয় না। কারণ, ধাতু 
কাঁটিবার সময় জ-এর উপর সময় লময় ইহা অপেক্ষা অধিক ধাক্কা ও মৌচড় 


চাক ও চাকের কাঁজ ১২১ 


লাগে এবং জ-গুলি যাহাতে এ সকল সহা করিতে পারে মেইভাবেই 
নিগ্রিত। 

বড় চাঁকের ক্ষেত্রে একটি লম্বা ফ্ল্যাট বাঁর চাঁকে বিপরীত ছু"টি 'জ' দ্বারা 
ধরা হয়। হেডষ্টক পিগুলকে ব্যাক গিয়ারের সহিত যুক্ত করিয়া বারের অপর 
প্রান্ত ধরিয়া সজোরে টান মাঁরিলে চাঁকটি খুলিয়। যায় । 

বড় ফেস প্লেটও ঠিক এইভাবে খোলা হয়। কিন্তু ফেস প্রেটে কোন 'জ? 
মাই বলিয়া ফ্ল্যাট বারের মুখে ছুটি রড এরূপভাবে ওয়েন্ড করিয়া! লইতে হয়, 
যাহাতে এগুলি ফেস প্লেটের স্নটে আটকায় । পূর্বের ন্যায় বারের অপর প্রান্তে 
সজোরে ধাক্কা মারিয়া! ফেস প্লেট খোলা হয়। 

বেন্ট চালিত লেদে চাঁক খুলিবার একটি পুরাঁতন পদ্ধতি হইতেছে বেডের 
পিছনের সাইডে একটি কাঁ্ঠখণ্ড রাখিয়া চাঁকের একটি জ-কে এ কাঠ্ঠখণ্ডে 
আঘাত করা। এই পদ্ধতিতে হেডষ্টক ম্পিগুলকে ব্যাক গিয়ার যুক্ত করা হয় 
ও একটি কাষ্ঠথণ্ড বেডের পিছনের ক্লাইডে রাখ। হয়। এই সময় লক্ষ্য রাখিতে 
হইবে কাষ্ঠখণ্ডটির উচ্চতা যেন মোটামুটি সেন্টারের উচ্চতার সমান হয়। 
সেপ্টার হইতে খুব বেশী উচু বা নীচু কাষ্ঠখণ্ড লওয়া উচিত নহে। বেন্ট 
ধরিয়া হাতে চীকটিকে উল্টার্দিকে ঘোরাইলে একটি 'জ" কাষ্ঠখণ্ডের সহিত 
ধাক্কা খায় এবং চাঁকটি খুলিয়া যায়। এই পদ্ধতি কেবলমাত্র বেণ্ট 
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১০১ নং চিত্র 
চালিত লেদেই সম্ভব। কারণ, অল গিয়ার হেডট্লকে চাঁক হাঁতে উল্টাদিকে 
জোরে ঘোরাইবার কোন ব্যবস্থা নাই। বিপরীত দিকে ঘোরাইবার ব্যবস্থা করিয়া 
পাওয়ারে চাঁককে বিপরীত দিকে ঘোরান নিরাপদ নহে। চাক মেসিন 
শ্পিগুলে এরূপভাবে অবস্থিত যে ইহা খুলিবার বা পরাইবার সময় ইহাকে 


১২২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


স্ৃবিধামত ধরা যাঁয় না। ফলে, ইহা! যদি হাঁত ফদ্কাইয়! যাঁয়, তাহা হইলে 
যেসিন চালক আহত হইতে পারেন ও মেসিনের বেডের ক্ষতি হইতে পারে। 
সেইজন্য চাক পরাইবার বা খুলিবাঁর সময় চাঁকের নীচে ১০৯ নং চিত্রের ন্যায় 
একটি কাঠের ব্লক দেওয়া উচিত। কাঠের ব্লকটির তলার দিক মেদিন 
বেডের পথের আকুতিতে কাটা হয় এবং উপরের দিক চাকের মাঁপে করা হয়। 
উহ! বেডের উপর বসাইয়। চাঁকের তলায় লইয়া আদিলে উহ! যেন চাঁককে 
মাত্র (09) স্পর্শ করে। ইহাঁর ফলে চাঁকটি খুলিতে ও পরাইতে স্থবিধা হয়। 


চার জ-বিশিষ্ট চাকে মাল কাধিবার নিয়ম__ 

১। চাঁকের গায়ে বৃত্তাকার দাগ দেখিয়া জ-গুলিকে ইপ্সিত ব্যাসে সেট 
করিতে হইবে। 

২। জব ও জ-এর মাঁঝে প্যাকিং পিস দিয়া জবটি টাইট করিতে হইবে । 
ইহার ফলে জবে জ-এর দাঁগ বসে না এবং জবটি টালে ঘুরিলে টাঁল ভাঙ্গিবার 
সুবিধা হয়। 

৩। জবটি যদি টালে ঘোরে তাহা হইলে চাঁকের যতদূর সম্ভব কাছে ঘুরন্ত 
জবটির সামনে একটি খড়ি ধরিতে হইবে। ইহাঁর ফলে জবের যেদিকে খড়ির 
দাঁগ পড়িবে বুঝিতে হইবে সেইদিক উচু আছে। দাগের বিপরীত দিকে 
জ.কে আল্গা করিয়া দাগের দিকের জ-কে টাইট দিতে হইবে £ যতক্ষণ 
না পর্যন্ত জবটি সেন্টার হয় ততক্ষণ পর্বস্ত জবটি এইভাবে বারবার খড়ি 
দ্বারা দাগ দিয়! জ-গুলিকে আডজাষ্ট করিতে হইবে। এই কার্ধটি মাকিং ব্লক 


সাহায্যেও কর। হাইতে পারে । 
(07৩৫ 














রি 


২৯ 
ী 
০ 





দ্ল্ল্ৰী 






/ এ | ২ ং 





৮/7610 5০061 ৮1০14 


১*২ নংচিত্র-প্লেন টাশিং ১৭৩ নং চিত্র-বোর টাণিং 
৪। যদি পূর্বে টাণিং করা অংশকে চাকে ধরিয়া জবের অপর অংশ 


চাক ও চাকের কাজ ১২৩ 


নিখু' তভাবে টাণিং করিতে হয় তাহা হইলে খড়ি ঝ মক্কং ব্লকের পরিবর্তে 
ডায়াল ইন্ডিকেটর সাহায্যে টাঁল ভাঙ্গিতে হইবে | 

৫। পূর্বে বোর করা থাকিলে বোরটির সহিত বাঁহিরের পৃষ্ঠ কতট। নিটাঁল 
হওয়া প্রয়োজন তাহার মাত্র! অনুযায়ী মাফ্কিং ব্লক বা ডায়াল ইন্ডিকেটর 
সাহায্যে বোরটিয় টাল ভাঙ্গিতে হইবে। 





১০৪ নংচিত্র-বিকেজিক টারিং ১০৫ নং চিত্র-অনিয়মি ত বাহা আকৃতি 

বিশিষ্ট বস্ত্র ধরিবার রীতি 

৬। জবটির চাঁকের দিক নিটাঁল হইয়| যাইলে একটি কাঠের ম্যালেট বা 
মুগ্ডর অথব| একখণ্ড ব্রাস সাহাধ্যে ঠকিয়৷ জবের অপর প্রান্ত পূর্ব বগিত খড়ি, 
মাক্কিং ব্লক বা ডায়াল ইন্ডিকেটর (কাঁজ অনুযায়ী ) সাহায্যে টাল ভাঙ্গিতে 
হইবে। জ' এবং জবের মধ্যে প্যাকিং পিন না থাকিলে এই টাল সহজে ভাঙ্গা 
যায় না এবং 'জ, ক্ষতিগ্রস্থ হয়। 

৭। জবটি যদি প্রস্থে এদপ ছোট হয় যে, উহা! চাঁকের জ-এর ধাঁপে গিয়া 
না আটকায় তাহা হইলে জব ও চাঁকের জ-এর ধাঁপের মাঝে প্রয়োজনীয় 
ব্যাসের টাণিং করা রড 
(নিকেল ীলের হইলে ভাল 
হয়) দিতে হইবে। রডগুলি 
যাহাতে পড়িয়া না যায়, 
তার জন্ত একটি ক্প্রীং 
সাহায্যে উহাকে জ-এ 

১০৬ নং চিত্র আটকাইয়া রাঁখা চলে। 

৮। জবটি কাটিবার পূর্বে সব কয়টি জ-কে সমানভাবে টাইট 

দিতে হইবে। 





১২৪ 


৯। যর্দি একই 
মাপের একাধিক মাল 
চাকে কাটিতে হয়, 
তাহা হইলে দুইটি 
পাশাপাশি জ-এ খড়ি 
দ্বারা দাগ দিতে হইবে। 
জবটি টাপিং হইয়] 
যাইবার পরে প্রতিবার 
কেবলমাত্র এই দুইটি 
'জ, খুলিয়া জবটি 
নামাইয়া লইয়৷ পরবর্তী 
জবটি চাঁকে বীধিলে ১*৭ নং চিত্র 
বার বার নিটাল করিবার জন্য অযথা! সময় নষ্ট করিতে হইবে না। 

১০। গুড।ক্সন কাজের সময় যে ব্যাসের বস্তু ধরিতে হইবে, সেই ব্যাসে 
জ-গুলি খুলিয়া হা্কা কোপ দিয়া জ-গুলি টাণিং করিয়া লইলে চাঁকে বস্তুটি খুব 
দৃঢ়ভাবে ধর! যাঁয়। এইরূপ করিবার আগে হার্ডনিং কর! জ-গুলি আযানিল 
করিয়া নরম করিয়া লইতে হইবে। নরম 'জ"” কিনিতে পাওয়া যায়। চাঁকের 
সঙ্গে কয়েক মেট নরম “জ' কিনিয়! লওয়া৷ বুদ্ধিমীনের কাঁজ । 

১১। জীবধানঙা-চাকে জবটি বাধা হইলে মেসিনটি পাওয়ারে 
চাঁলাইবার পূর্বে হাতে ছু'এক পাঁক ঘোরাইয়া লইতে হইবে। কারণ মেসিন 
চালকের অপাবধানতার জন্য অনেক সময় চাঁক-জ, জবের কোন অংশ বা এরূপ 
কিছু মেমিনে ধাক্কা লাগিয়া দুর্ঘটনা ঘটাইতে পারে। 

চাকের যত্বু-১। অন্যান্য সকল সক্ষম যন্ত্রের ন্যায় চাককেও মাঝেমাঝে 
পরিষ্কার করিয়া ভালভাবে তেল (19001088106 ০1] ) দিতে হয়। একটি ত্রাস 
কেরসিন তেলে ভিজাইয়! জ-এর পিছন দিক পরিষ্ণার করিতে হয়। প্যারাফিনে 
ব্রা ভিজাইয়া স্কুল পরিফার করিতে হয়। 

২। সেল্ফ সেপ্টারিং চাক টাইট দিবার জন্য চাঁক কি-এর হাগুলে 
পাইপ লাগাইয়া টাইট দিতে নাই। চাঁকের সহিত যে হাগুল দেওয়া 
হয় তদ্বারা যদি কোন বস্তুকে যথেষ্ট টাইট দেওয়া না যাঁয়, তাহা হইলে বুঝিতে 


হইবে এ বস্তুর পক্ষে চাঁকটি ছোট। তখন বড় চাঁকে বস্তটি বাধিয়া টার্মিং 
করিতে হইবে। 





দেশক্ম অন্যাগর 
ম্যাণ্ডে ল (181701619) 


ম্যাণ্ডেল এবং জরবারের মধ্যে তফাতকি? 

ম্যা্ডেল--অভ্যন্তরস্থ গর্তের (7019) সঙ্গে বাহিরের পৃষ্ঠ যাহাতে 
নিটালভাবে (1০) টাঁণিং করা যায়, তজ্জন্য ড্রিল, বোর বা রিমার কর! 
বসকে ধরিবার জন্য যে শাফট অথবা বার ব্যবহার করা হয় তাহাকে 
ম্যাণ্ডেল বলে। 

আরবার-কাটিং টুলস-যেমন, মিলিং কাটার_-ধরিবার ও ঘোঁরাইবার 
উদ্দেশ্তে যে ম্পিগুল "(8710819 ) বা বার (৪) ব্যবহার কর! হয়, তাহাকে 
আরবাঁর বলে । 

ম্যাণ্ডেল কয় প্রকার? ম্যা্ডেল প্রধানত: ছুই প্রকারের-_- 

(1) সলিড টাইপ (9০110 10৫ )-ইহ। টুল ছ্রীলের নিগ্নিত হয়, 





| ১০৮ নং চিত্র 
এবং ইহাতে সাধারণতঃ প্রতি ফুটে 006 ইঞ্চি টেপার থাকে। ইপ্সিত 
(8.6051250 ) ব্যাঁম সাধারণতঃ ম্যাণ্ডেলের মাঝামাঝি জায়গাতে থাকে । 
ছোট ব্যাস ঈপ্সিত ব্যাম অপেক্ষা যতটা! ছোট হয় ঝড় ব্যাস ঈপ্মিত ব্যাস 
অপেক্ষা ঠিক ততটা বড় হয়। বুক্ম কাজের উদ্দেশ্টে যে সকল ম্যাণ্ডেল 
নিমিত হয়, তাহাতে প্রতি ফুটে 000 ইঞ্চি টেপাঁর থাকে এবং পূর্ধের স্ভায় 
ম্যাণ্ডেলের মাঝামাঝি জায়গা ঈপ্সিত ব্যাসের হয়। ইহার ফলে ম্যা্ডেলটি 
হোলের বেশী জায়গ! স্পর্শ করে এবং ফিটিং ভাল হয় 

সলিড ম্যাণ্ডেল টেপার হওয়ার ফলে উহা বস্তর গর্তে ঢুকাইতে স্থু বিধা, 
হয় এবং বস্তটিকে কাটিবার সময় এরূপভাবে কাটা হয় যাহাতে বস্তর 


১২৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


উপর যে চাপ পড়ে তাহা বন্তটিকে ম্যা্ডেলের যে দিকের ব্যাস বড় সেই 
দিকে আরে! চাঁপিয়া ধরে। ফলে বস্তটি আরো শক্তভাবে ধর! হয় ও 








১৯ নং চিত্র-- সলিড ম্যাণ্ডেল £ এবং 9 এক্সপ্যাপ্ডিং ম্যাণ্ডেল 

ঘুরিয়া যাইবার সন্তাবনা থাকে না। বন্তটিকে ম্যাণ্ডেলে চড়াইবার পূর্বে 
ম্যাণ্ডেলে পাতলাভাবে তেল মাথাইয়া লওয়া ভাল। ইহার ফলে বস্তুটি 
ম্যাণ্ডেলে জড়াইয়া যাইতে পারে না। 

এক্সপ্যাণ্ডিং ম্যাণ্ডেল ( £50800176 11810765 ) 

সলিড ম্যাণ্ডেলের একটি বিশেষ অন্থবিধা হইতেছে যে, প্রতি সাইজের 
হোলের জন্য আলাদা আলাদা ম্যাণ্ডেলের প্রয়োজন । এই অস্থবিধা দূর 
করিবার জন্য একপ্যাণ্ডিং ম্যাণ্ডেল তৈয়ারি করা হয়। একপ্যাপ্ডিং ম্যাণ্ডেংলকে 


উপরের এবং নীচের ছুইটি লীমার মধ্যে বাড়ান কমান যায় বলিয়া অনেক কম 
ম্যাঙেল মন্জুত রাখিলে চলে । 


১৭৯ ট নং চিত্রে যে এক্সপ্যাপ্ডিং ম্যাণ্ডেল দেখান হইয়াছে উহাতে 
টেপার ম্যখগডেলের উপর একটি চেড়া বুস (0৪9) থাকে। টেপার 
ম্যাত্ডেলটি যত ভিতরে ঢোকাঁন হইবে (একটি সীমা পর্যন্ত) তত বুসটিকে 
বাড়ান চলিবে। 


ম্যাণ্ডেল ১২৭ 


১০৯ 0 নং চিত্রে আর এক প্রকারের এক্সপ্যা্তিং ম্যাণ্ডেষল দেখান 
হুইয়াছে। এই প্রকার ম্যাণ্ডেলে সমান মাঁপ বিশিষ্ট একটি দিলিপ্ডি ক্যাল 
( 05115901081 ) অর্থাৎ বেলনারুতি বস্তর উপর লম্বালম্বি দিকে চারিটি টেপার 
স্পট (81০১) কাঁটা! থাকে অর্থাৎ লটগুলির গভীরতা এক পাশ্ব হইতে অপর 
পারে ক্রমশঃ বাঁড়িয়া যাঁয়। বেলনাকৃতি বস্তুটির উপর একটি স্সীভ 
খাঁকে এবং উহাতেও চারিটি স্ট কাট! থাঁকে। জীভটি বেলনাকৃতি বস্তির 
উপর এরূপভাবে রাখা হয়, যাহাতে উভয়ের জ্লট একই লাইনে থাকে। এই 
ক্নটগুলিতে জিব (919) আটকাইয়! তাহার উপর যে বস্ত টার্নিং করিতে 
হইবে তাহ চড়ান হয়। বস্ত শ্রদ্ধ ন্লীভটি, টেপার ক্সটের যে দিকে 
গভীরতা কম সেই দিকে ঠেলিলে জিবগুলি উচা হয় এবং বন্তটিকে জোরে 
চাপিয়া ধরে। এইভাবে এই প্রকার ম্যাণ্ডেলে বিভিন্ন মাপের গরবিশিষ্ট 
বন্ত ধর! যায়। 

কম প্রচলিত কিন্তু দরকারী কয়েক প্রকার এক্সপ্যান্ডিং ম্যাণ্ডেল-_ 

(ক) কোণ টাইপ ম্যাণ্ডেল-__এই প্রকার ম্যাণ্ডেলে ১১০ নং 
চিত্রের ন্যায় একটি নিরেট (৪০119) ম্পিগুলের উপর দুটি কোণ (0০০9) অর্থাৎ 
শম্কু 0 এবং 01 থাকে। ০, ম্পিগুলের একটি অংশ ইইতে পারে বা 
ম্পিগুলে একটি ধাঁপ করিয়া উহার গাঁয়ে ঠেসিয়া রাখা চলে। শহ্কু (0০29) 
0-কে একটি নাট দ্বারা ম্যাণ্ডেলের 
উপর সরান যায়। শ্কু দুইটিকে 
ম্পিগুলের উপর যাতায়াত করানর জন্য 
ম্পিওলের মাপ হইতে শঙ্কুর গর্তের মাপ 
কমপক্ষে যতটুকু ব্ড় রাখা প্রয়োজন 
তাহা অপেক্ষা যাহাতে বেশী না থাকে মে 
বিষয়ে বিশেষ লক্ষ্য রাখিতে হইবে। 
কারণ, তাহা ন! হইলে শক্কুগুলি হেলিয়া 
যাইবে ও বস্তুটি নিখুঁতভাবে কাটিবে 
না1। শঙ্কৃগুলি যাহাতে ঘুরিয় না ষায়, 
অথচ লম্বালঙ্থি দিকে যাতায়াত করিতে পারে তঙ্জন্য শঙ্কুগুলি চাবি দ্বারা 
ম্পিগুলের সহিত আটকান থাকে । 

এই প্রকার ম্যাণ্ডেলের সুবিধ। এই যে ইহাতে বড় গর্ভবিশিষ্ট বন্ধ 





১২৮ লে? মেসিন শিক্ষ। 


সহজে ধরা চলে যে সকল গর্তবিশিষ্ট বন্তর বেধ (8107889) কম 
পেগুলিকে এইপ্রকার ম্যাণ্ডেলে ধরিয়া সহজে টাণিং কর। যায়। 

এই প্রকার ম্যাণ্ডেল ব্যবহারের সময় বিশেষভাবে ম্মরণ রাখা দরকার 
গর্তের ছুই প্রান্তে যেন চ্যাম্ফার দেওয়া হয়। কারণ, তাহা ন। হইলে গতের 
সহিত জবের বহিঃপৃষ্ঠট নিটাল হইবে না । 

(খ) উপরিউক্ত প্রকারের ম্যাণ্ডেলে দুইটি শঙ্কু যখন পরস্পরের গাঁয়ে 
ঠেকিয়া যাঁয়, তখন তাহা৷ অপেক্ষা কম লম্বা কোন বস্ত উহাতে টাণিং করা চলে 
না। এই অন্থবিধা দুর করিবার জন্য ১০৮ নং চিত্রের শ্তায় আর এক প্রকার 
ম্যাণ্ডেল প্রচলিত আছে। 

এই প্রকার ম্যাণ্ডে লের গঠন ও কার্ধকারিতা ঠিক ক'এ বধিত কোণ টাইপ 
ম্যাণ্ডেলের ন্যায়। কেবলমাত্র তফাৎ এই যে, দুইটি শঙ্কৃতে কতগুপি শ্লট 
(810) কাটা থাকে-যাহাতে ডগ ক্লাচের ম্যায় একটি অপরটির মধ্যে ঢুকিয়। 
যাইতে পারে--শঙ্কু দুইটি যাহাতে ঘুরিয়৷ না যায় তজ্জন্য ম্যাণ্ডেলের সহিত 
চাবি দ্বারা আট! থাকে । 

এই প্রকার ম্যাণ্ডেলে পাতলা ওয়াশার ( %9:6:) প্রভৃতি সহজে 
কাটা চলে। তবে ব্যবহারের সময় পূর্বের ন্যায় গর্তের ছুই প্রান্তে চ্যাম্ফার 


দিতে হইবে। 
(গ) আর এক প্রকারের ম্যাণ্ডেল আছে ঠিক পূর্ব বণিত টেপার 


এক্সপ্যাপ্ডিং ম্যাণ্ডেলের (১০৯ নং চিত্র) স্যায়। কেবলমাত্র তফাৎ এই 
যে চেড়া বুপটিকে টেপার ম্যাণ্ডেলের 
উপর চাপিয়া বড় করিবার জন্য নাটের 
ব্যবস্থ। থাকে এবং নাট ও বুদের মধ্যে 
একটি কলার থাকে। 

এই প্রকার ম্যাণ্ডেলের বু তৈয়ার 
করিবার সময় বুসটিকে সম্পূর্ণ চিড়িয়া 





না৷ ফেলিয়া ছুই প্রান্তে অল্প একটু করিয়া 
280710%4 ৮-৭ মাল রাখিয়া দিতে হয়। পরে হার্ডনিং 
১১১ নং চিত্র করিয়া বুসের বোরটি নিখুত ভাকে 


গ্রাইপ্ডিং করার পর গ্রাই্ডিং হুইল দ্বারা বুমের এক প্রান্তের মাল কাটিয়া। 
দিতে হয়। 


ম্যাপ্ডেল ১২৯ 


(ঘ) ১১০ ৪ নং চিত্রে ্রদণ্সিত ম্যাণ্ডে লটি অনেকটা ১০৯ ৫ নং চিত্রে 
প্রদণিত এক্সপ্যাত্ডিং ম্যাণ্ডেবলের ন্যায়। ইহাতে একটি ম্যাণ্ডেলের উপর 
লম্বালম্বি দিকে কতকগুলি টেপারে টি -্লট(7-3101) কাটা থাকে এবং এই 
টি-লট-এ -আকৃতির জিব পরান থাকায়, জিবগুলি উপরদিকে উঠিয়া যাইতে 
পারে না। এই জিবগুলি যাহাতে লম্বালঘি সরিয়া যাইতে না পারে, ভজ্জন্য 
৫-এর ন্যায় দেখিতে কলার ৫ থাকে | কলার এ-দ্বারা জিবগুলিকে প্রয়োজন 
মত সরাইয়া জব (০৮) ধরা হয়। জিবে ধাপ থাকার জন্য এই প্রকার 
ম্যাণ্ডেলে যে-বস্ত ধরা যায় তাহার বোরের (907৩) উচ্চ এবং নিয় সীমা ১০৯ 
০ নং চিত্রে প্রদদশিত ম্যাণ্ডে,ল অপেক্ষা অনেক বেশী। 


(ঙ) ১১১ নং চিত্রে প্রদণিত ম্যাণ্ডে, লটি প্রভাকৃসন (21০৫৪০০৪) অর্থাৎ 
দ্রুত উৎপাদন কার্ষের পক্ষে বিশেষ উপযোগী । যে জবটি (০৮) কাটা হইবে 
তাহা লম্বা হইলে ম্যাপ্ডেলটি আলে আলে ধরা যাইতে পারে আর তাহা ন! 
হইলে ম্যাণ্ডেলের এক দিকে মোর্স টেপার কাটা থাকে যাহাতে ইহা হেডষ্টক 
ম্পিগুলের টেপার নোজে (056) ফিট হয়। 


এই প্রকার ম্যাণ্ডেল প্রথমে জবের (1০৮) বোরের মাপে বেলনাকৃতি 
করিয়া টাপ্রিং করা! হয় ও পরে এক পাশ লম্বালঘি দিকে ফ্ল্যাট করা হয়। ফলে, 
ম্যাণ্ুলটিতে জব (০৮) চাপাইলে উভয়ের মধ্যে ফ্ল্যাট অংশ বরাৰর ফাঁক 
থাকিয়া যায়। এই ফাঁকের মধ্যে একটি পিন ঢুকাইয়া দিয়া বস্তটিকে অল্প একটু 
ঘোরাইয়া দিলে বস্তটি টাইট হইয়া যায়। কারণ, জবটির বোর ও ম্যাণ্ডে লের 
ফ্ল্যাট অংশের মধ্যে যে ফাক তাহা ফ্ল্যাট অংশের প্রস্থের মাঝামাঝি জায়গায় 
সর্বাপেক্ষা বেশী এবং পাশের দিকে উহা ক্রমশঃ কমিতে কমিতে শুন্য হইয়া 
গিয়াছে । কাজেই পিনটি ফ্ল্যাট অংশের মাঝখান দিয়া ঢোকাইয়া জবটিকে 
একটু ঘোরাইয়! দিলে পিনটি পাশের দিকে সরিয়া যায় এবং সেখানে ফাক কম 
হওয়ায় জবটিকে আটকাইয়া ধরে | পিনটি যাহাতে লম্বালম্বি দিকে সরিয়া 
যাইতে না পারে তারজন্যে ম্যাণ্ডেলটির টেল্টকের দিকের অল্প একটু অংশ 
ফ্ল্যাট করা হয় না। এই অল্প একটু কলারের (00161) মত জায়গায় ছোট 
একটি লম্বাটে ল্লট কাটা হয় এবং পিনের এক প্রান্ত একটু সরু করিয়া এরূপভাবে 
টাপিং করা হয় যাহাতে উহা ললটটিতে ফিট করে। ফলে, পিনটি টেলষ্টকের 
দিক দিয়া বাহির হইয়া যাইতে পারে না। ম্যাণ্ডেলটির অপর দিকে একটি 


১৩৩ লেদ মেসিন শিক্ষা 


কলার থাকে এবং উহাতে একটি সেট স্ক্রু থাকে । এই সেট স্কুটি পিনটির অপর 
প্রান্তে থাকিয়া পিনটিকে সরিতে দেয় না। 


লেদ কলেট (00119) 

কলেটকে অনেক সময় শ্রীং চাকও বলা হইয়া থাকে | কলেট বহু রকমের 
হয়, তবে তাহাদের মূলনীতি মোটামুটি এক। ১১২ নং চিত্রে একটি বহুল 
প্রচলিত কলেট দেখান হইয়াছে । 

এই প্রকার কলেটের ভিতরটা ফাঁপা থাকে ও সম্মুখের দিকে সমান দূরে 
দূরে তিন জায়গায় লম্বালঘি দিকে চেরা থাকে । ইহার পিছন দিক সমান্তরাল 
থাকে ও সন্মুখের দিকে টেপার কাটা থাকে যাহাতে ইহা লেদ ম্পিগুল 
নোৌজের আডগপ্টারে ফিট হয়। কলেটের পিছনের সমান্তরাল অংশের 
বহিঃপৃষ্ঠে থেভ (সাধারণতঃ বাট্রেস থেড ) কাটা থাকে এবং ড্র-বার নামে 
পরিচিত পাইপের এক প্রান্তে ইন্টারনাল থে.ড কাটা থাকে যাহাতে ইহা 
কলেটের থেডে ফিট হয়। পাইপের অপর প্রান্তে একটি হাগুহুইল থাকে 
যাহাতে পাইপটিকে ঘোরাইতে পারা যায় | পাইপটি হেডষ্টক ম্পিগুলের পিছন" 
দিক হইতে ঢোঁকাইয়া কলেটের থেডে আটকান থাকে । হ্াণ্ু-হুইলটি- 
ঘোরাইলে ড্র-বারটি কলেটকে ভিতর দিকে টানিতে থাকে ; ফলে, আযাডপ- 


টি এটি 
॥ 


টি 8৩7 
ভোরে 
ৃ রি ৰ 
৭ চা 


(শি 





১১২ নং চিত্র 


টারের টেপারের চাপে কলেটটি বস্তটিকে (1০৮) চাপিয়া ধরে। ড্র-বার ফ্কাপা 
হওয়ায় হেডষ্টক ম্পিগুলের পিছন দিক হইতে লম্বা রড ঢুকাইয়া কলেটে ধরা 
যায় ও ছোট ছোট মাল টা্িং করিয়া পার্টিং টুল সাহায্যে কাটিয়া লওয়া 
যায়। এই প্রকার কলেট ও লেদের হেডষ্টক স্পিগুল গ্রাইগ্ডিং-এ ফিনিস 
হওয়ায় এই কলেট সাহায্যে খুব সবক কাজ করা যায়। এই কলেটে 


ম্যাণ্ডেল ১৩১ 


একটি ফিনিস জবকে 0 00025 ইঞ্চির মধ্যে নিটাল করিয়া বাধা যায়। 

একটি অন্থ্বিধা হইতেছে যে, ড্রবারের বোর (8০76) অপেক্ষা বড় 
ব্যাসের মাল এই প্রকার কলেট এ ধরা যায় না। এই অন্থুবিধা দূর করিবার 
জন্য আযাডপটারের মুখে থেড কাটা থাকে | কলেটটি আযাডপটারের 
'টেপাঁর বোরে ফিট করিয়া আডপ-টারের থেডে একটি থে বিশিষ্ট ক্যাপ 
'লাগাইয়া কলেটটিকে আযাডপটারের টেপারে চাপিয়া ধরা হয়। ইহার 


ফলে ম্পিগলের বোরের যা ব্যাস এই প্রকার কলেটেও তত ব্যাসের মাল 
ধরা যায়। 


কত ব্যাস হইতে কত ব্যাস পর্যন্ত মাল কোন্‌ কলেটে ধরা যাঁয় তাহা 
.কলেটের গায়ে লেখা থাকে । কলেটকে বেণী শ্রীং করান যায় না বলিয়া 
বিভিন্ন মাপের কলেট মুত রাখিতে হয়। 

কলেট সাধারণতঃ কলেট ট্টাল নামে পরিচিত জ্পীং করে এরূপ একপ্রকার 
স্রীল হইতে নিগিত হয়। 


এক্াদস্ণ অধ্যান্ 
বিভিন্ন প্রকার লেদের কাজ 


সেন্টারে সেপ্টারে কাজ ঃ 

উভয় সেন্টার একই লাইনে থাকা এবং লাইভ সেন্টার নিটাল- 
ক্াবে ঘোরার প্রয়োজনীয়তাঁ উভয় সেণ্টার একই লাইনে না থাকিলে 
জবটি লেদের সেপ্টার লাইনের সহিত সমান্তরাল থাকিবে না। ফলে, জবটি 
টেপার কাটিবে। লাইভ সেন্টার টালে ঘুরিলে জবটিও টালে ঘুরিবে। 
প্ুতরাং উহা টেপার কাটিবে। 


১৩২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


লাইভ জেপ্টার নিটালভাবে ঘুরিতেছে কিনা কিরূপে পরীক্ষণ 
করিতে হয় ? 


১১৩ নং চিত্রের স্তায় টুলপোষ্টে 
ডায়াল ইন্ডিকেটরটি বসাইয়া উহার 
মুখটি লাইভ সেপ্টারটির চুঁচাল মুখে 
বসাইতে হয়। এইবার লাইভ 
সেণ্টারটি ঘোরাইলে ডায়াল ইন্ডিকে- 
টরের কাটা যদি স্থিরভাবে দীড়াইয়া 
থাকে তাহা হইলে বুঝিতে হইবে উহা 
নিটালভাবে ঘুরিতেছে। আর যদি 
ইন্ডিকেটরের কাটা এদিক ওদিক 
নড়ে, তাহা হইলে বুঝিতে হইবে 
উহা নিটালভাবে ঘুরিতেছে না । ৃ ১১৩ নংচিত্র 





লাইভ সেপ্ট'র টালে ঘোগার কারণ__লাইভ সেপ্টারটি টালে ঘোরার 
তিনটি কারণ থাঁকিতে পারে-__ 


১। স্পিগুল নোজের টেপার ও আযডপউারের টেপারের মধ্যে বা: 
আযাডপারের টেপার এবং সেণ্টারের টেপারের মধ্যে নোংরা থাকিতে পারে । 


২। স্পিগুলের টেপার হোল, আযডপ.টারের টেপার হোল বা সেণ্টারের? 
টেপার শ্ান্ক অংশে চড় থাকিত পারে । 


৩। সেপ্টারের মুখে যে কোণ করা থাকে তাহার ছুঁচাল মুখটি গ্রাইন্ডিং 
এর দোষে ঠিক সেণ্টারে না ধাকিতে পারে । 


সেপ্টার দুইটি একই লাইনে আছে কিন কিরূপে পরীক্ষা করা 
হুয়। 


১1 একটি লম্বা রডকে সেপ্টারে সেপ্টারে টার্পিং করিয়া যদি দেখা যায়। 
উভয় প্রান্তের মাপ ঠিক আছে তাহা হইলে বুঝিতে হইবে উভয় সেপ্টার একই- 
লাইনে আছে। কিন্তু উভয় প্রান্তের মাপ যদি একা না থাকে তাহা হইলে! 
বুঝিতে হইবে সেপ্টার দুইটি একই লাইনে নাই। 


বিভিন্ন প্রকার লেদের কাজ ১৩৩ 


যদি দেখা যায় ডেড সেণ্টারের দিকের ব্যাস লাইভ সেণ্টারের দিক 
অপেক্ষা বেশী, তাহা 
হইলে ডেড সেপ্টারটিকে 
নিজের দিকে আগাইয়! 
আনিতে হইবে, যাহাতে 
আরো মাল কাটিয়া যায়। 
আর যদ্দি ডেড সেণ্টারের 
দিকের ব্যাস কম হয়ঃ 
১১৪ নং চিত্র তাহা হইলে ডেড 

সেপ্টারকে নিজের কাছ 
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হইতে দুরে সরাইয় দিতে হইবে । 


২। ১১৪ নং চিত্রের ন্যায় সেপ্টার দুইটিকে মুখোমুখি মিলাইয়াও সেন্টার 
ুইটি একই লাইনে আছে কি না পরীক্ষা করা যায়। 


ডেড সেন্টার কিরপে সরান হয়? 


টেলষ্টকের উপর অংশকে সরাইয়া কিরূপে ডেড সেণ্টার সরান হয়, তাহা 
“বিশদভাবে ৩৯ পৃষ্ঠায় বর্ণনা করা হইয়াছে। 


লাইভ সেন্টার কিরূপে নিটল করিতে হয়? 


হেডষ্টক স্পিগুলের টেপার নোজ, আযাডপটার, সেণ্টার প্রভৃতি ভাল 
করিয়া পরিষ্কার করিতে হইবে । উহাদের মধ্যে কোন জায়গায় চড় থাকিলে 
ক্তাহা হাফ-রাউণ্ড প্মথ ফাইল দ্বারা 
তুলিয়া দিতে হইবে । পরে লাইভ 
।সেপ্টারটি ফিট করিলে যদি দেখা 
যায় সেপ্টারটি তবুও টালে 
'বুরিতেছে, তাহা হইলে নিয়লিখিত 
ছুইভাবে সেপ্টারটিকে নিটাল ১৫ নংচিত্র 
“করা চলে। 





১। সেন্টারটি ষদি নরম হয়) তাহা হইলে ৪৭ নং চিত্রের ন্যায় সেপ্টারটি 
0০ ডিগ্রীতে টাণিং করিতে হইবে । 


১৩৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


২। সেপ্টারটি যদি হার্ডনিং করা হয়, তাহা হইলে, সেপ্টারটি নিখুঁত 
করিয়া গ্রাইপ্তিং করিতে হইবে। লেদদ মেসিনে গ্রাইস্তিং আযাটাচমেণ্ট' 
লাগাইয়া সেপ্টার গ্রাই্ডিং করা যায়। কিন্তু সেই সময় লেদের বেড এবং 
অন্যান্য বিয়ারিং বা প্লাইডিং সারফেস কাগজ বা অন্য কিছু দ্বারা ঢাকিয়া 
রাখিতে হইবে, যাহাতে গ্রাইগ্ডিং হুইলের গুড়া উহ্বাদের উপর না৷ পড়ে। 
কারণ, তাহা হইলে এই সকল অংশ দ্রুত ক্ষয় হইয়া যাইবে । 
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১১৬ নং চিত্র 
সেপ্টার ঠিকমত গ্রাইগ্ডিং হইল কিনা তাহা ১১৫ নং চিত্রের ন্যায় সেপ্টার; 
গেজ সাহায্যে পরীক্ষা করিতে হয় | 


সেণ্টার খুলিবার নিয়ম £ 

পিছন দিক হইতে হেডষ্টক ম্পিগুলের গর্তের মধ্যে একটি রড ঢোকাইয়া,, 
লাইভ সেপ্টারটি ধীরে ধীরে ঠুকিলে লাইভ সেণ্টারটি খুলিয়া যাইবে । (১১৬ নং 
চিত্র) কিন্তু সেণ্টারটি যাহাতে পড়িয়া ভাঙ্গিয়া না যায় বা মেসিনের কোন 
ক্ষতি না করে, তজ্জন্য লাইভ সেপ্টারুটি খুলিবার সময়. কাহাকেও ধরিতে, 
বলিতে হয় বা কম্বল জাতীয় কোন জিনিস বেডের উপর রাখিতে হয়। 

কোন কোন সময় লাইভ সেপ্টারের শ্থান্কের উপরদিকে স্প্যানার 
দ্বারা ধরিবার জন্য ছুই বিপরীত দিকে অল্প একটু ফ্ল্যাট করা থাকে । (৩১নং 
চিত্রের ট)। এই ফ্ল্যাট অংশে স্প্যানার লাগাইয়া অল্প একটু ঘোরাইলে 
লাইভ সেণ্টারটি খুলিয়া যাইবে । 

কোন কোন লাইভ সেপ্টারের শ্হাঙ্কের উপর দিকের সমান্তরাল 
অংশে থে,ড কাটা থাকে (৩১ নং চিত্রের ০)। এই থেডে নাট লাগাইয়া 
ঘোরাইলে নাটটি হেডষ্টক প্পিগুলের গায়ে লাগিয়া লাইভ সেপ্টারটি, 
বাহির করিয়া দেয়। 

ভেড সেন্টার খুলিবার নিয়ম ৫৩৯ পৃষ্ঠায় বর্ণনা করা হইয়াছে । 

সেপ্টার ড্রিল ঠিক সেপ্টারে করিবার প্রয়োজনীয় হা 

১। সেপ্টার ড্রিল ঠিক সেপ্টারে না করিলে জবটি টালে ঘোরে এবং 
বাটালিতে ধাক্কা মারিতে থাকে। ইহার ফলে প্রথমতঃ বাটালিটি ভাঙগিকক 


বিভিন্ন প্রকার লেদের কাজ ১৩৫ 


যাইবার সম্ভাবনা থাকে এবং দ্বিতীয়তঃ জবটি টালে ঘোরার জন্য বেশী কোপ 
দিতে না পারায় মালটি কাটিতে সময় বেশী লাগে । ৃ 

২। বস্তটি যে ব্যাসে টা্নিং করিতে হইবে তাহা অপেক্ষা বস্তটির মাপ 
বেশী বড় ন! থাকিলে বস্তুটির ব্যাস ছোট হইয়া নষ্ট হইয়া যাইবার সম্ভাবনা 
থাকে । 

৩। বস্তরটির সারফেস হইতে কেনের দিকে কারবনের শতকরা হার এক 
না থাকায় বন্তটিকে টালে কাটিলে সারফেসের সব জায়গা কারবনের হার 
এক থাকে না। হার্ডনিং-এর মাত্রা লে কারবনের শতকরা হারের উপর 
নির্ভর করে । ফলে, বস্তরটির সকল জায়গা একই রকম হার্ডনিং হয় না। 

সেন্টার ড্রিলের উদ্দেশ্যে জবের সেণ্টার বাহির করিবার (পন্ধতি-_ 

১। ১১৭ 4» নং চিত্রের ন্যায় অড-লেগ ক্যালিপার (9৫4 198 ০8111161) 
বা হার্মাফ্রোভাইট ডিভাইভারের (01570)811)090166 [)1516:) বাকা মুখটি 
জবের গায়ে লাগাইয়া ছু'চাল মুখটি দ্বারা 
জবের প্রান্তে কতকগুলি বৃত্তচাপ আঁকিতে 
হয়। যাহাতে চাপগুলি স্পষ্ট দেখিতে পাওয়া 
যায়, সেইজন্য জবের প্রান্তে খড়ি বা কপার 
৯. সাল্ফেট সলিউসন লাগাইতে হয়। 

&. উট 9 ডিভাইডারটি এরূপভাবে আযাডজাষ্ট করিতে 

১১৭ নং চিত্র হয়, যাহাতে বৃত্তচাপগুলি একটি বিন্দুতে 

মিলিত হয়। বৃত্তচাপগুলি যে বিন্দুতে মিলিত হয় তাহাই জবের সেন্টার 

পয়েপ্ট। একটি সেণ্টার পাঞ্চ দ্বারা এঁ বিন্দুটিকে চিহ্নিত করিয়া লইয়া সেপ্টার 
ড্রিল করিতে হয়। 

২। বস্তুটি যদি মোটামুটি গোল আকৃতির হয় তাহা হইলে ১১৭৪ নং 
চিত্রের ন্যায় সেপ্টার স্কোয়্যারটি জবের গায়ে ধরিয়া জবের প্রান্তে একটি লাইন 
টানিতে হইবে । পূর্বোক্ত উপায়ে এই লাইনের সহিত মোটামুটি ল্ঘ করিয়া 
আর একটি লাইন টানিতে হইবে। এই ছুইটি রেখা যে বিন্দুতে মিলিত 
হইবে তাহাই হইতেছে সেন্টার পয়েন্ট । 


৩। জবটি গোল আকৃতির হইলে ১১৭০ নং চিত্রের ন্যায় কাপ বা বল 
সেপ্টার পাঞ্চ সাহায্যে জবের সেপ্টার বাহির করা যায়। 





১৩৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


সেন্টার পাইপ টার্দিংএর সময়পাইপ সেণ্টারের সাহায্যে কিরূপে জবকে 
সাপোর্ট দেওয়া যায়, তাহা 
১১৯ নং চিত্রে দেখান হইয়াছে । 
কোন কোন সময় পাইপের 
ডেড-সেপ্টারের প্রান্তে একটি প্লেট 
বাকাঠের টুকরা ফিট করিয়া | 1(3----- 
তাহাতে সেণ্টার ড্রিল করিয়া উপরে বামে সাধারণ সেণ্টার। উপরে 
সাধারণ সেপ্টার সাহায্যে ডানদিকে হাফ, সেপ্টার। নীচে ফিমেল 
পাইপকে সাপোর্ট দেওয়া যায়। সেপ্টার। ১১৮ নং চিত্র 

পাইপের অপর প্রান্ত যদি চাকে ধরা হয়, তাহা হইলে তাহা যাহাতে 
তুবড়াইয়া না যায়, তজ্জ্য ্া 
পাইপের গর্তের ব্যাসের একটি 
কাঠ টাণিং করিয়া পাইপের 
গর্তের ভিতর দিয়া চাকের জ-এ 
ধরিতে হয়। 








পাইপ সেপ্টার ১১৯ নং চিত্র 
টেপার টািং-এর সময় জবের অক্ষরেখা এবং লাইভ ও ডেড সেণ্টারের 


অক্ষবেখা সমান্তরাল না হওয়ায় ৩১ 
নং চিত্রের ন্যায় সাধারণ সেপ্টার 
সাহায্যে উহ! ভালভাবে ধরা যায় না। 
৩১7 নং চিত্রের হ্যায় বল পয়েপ্ট 
সেপ্টার ব্যবহার করিলে টেপার টার্নিং 
১২০ নংচিত ভালভাবে করা যায়। 

লে ডগ সেপ্টারে সেপ্টারে কাজ করিবার সময় অনেক সময় দেখা যায় 
“লে ডগটি ছোট হওয়ার জন্য 
ড্রাইভিং গ্লেট বা ক্যাচ প্লেটের 
গাঁয়ে লাগিয়া জবটিকে বাকাইয়া 
দিয়াছে। ১২০ নং চিত্র লক্ষ্য 
করিলে উহা বোঝা যাইবে । 
কাজেই লেদ ডগটি যাহাতে 








বিভিন্ন প্রকার লেদদের কাজ ১৩৭ 


সঠিক দৈর্ঘ্যের হয় সে বিষয়ে বিশেষভাবে লক্ষ্য রাখিতে হইবে । ১২১ নং চিত্রে 
সঠিক দৈখ্ে্্যর লেদ ডগ দেখান হইয়াছে । 

প্লেন বা ট্রেট টার্নিং (৮1510 ০07 91181800 700110108) প্লেন 
টাণিং-এর সময় নিপ্নলিখিত বিষয়গুলি লক্ষ্য রাখিতে হইবে £_ 

১। সেন্টার ড্িলং (09057 101111108) : যে জিনিসটি কাটা 
হুইবে তাহাতে দুইদ্দিকে বা একদিকে যদি আল (00101) ব্যবহার করিতে 
হয় তাহা হইলে প্রথম লক্ষ্য করিতে হইবে বস্তটিতে সেণ্টার ড্রিলের মাপ ও 





(&) সেন্টার ড্রিলের গভীরতা কম (৪) সেপ্টার ড্রিলের মাপ এবং গভীরতা ঠিক হইয়াছে । 
১২২ নং চিত্র 

গভীরতা ঠিক আছে কিনা । কারণ সেণ্টার ড্রিলের গভীরতা কম হইলে ১২২ 
(4) নং চিত্রের স্তায় আলের মুখ নষ্ট হইয়া যাইবে এবং ঠিক মাপের না হইলে 
বন্তটিকে যতটা জায়গায় ধরা প্রয়োজন ঠিক ততটা জায়গায় ধরিতে পারিবে 
না। সেণ্টার ড্রিলের তলদেশ এবং আলের মুখের মধ্যে যথেষ্ট পরিমাণ ফাক 
থাকা প্রয়োজন । ইহাতে যে কেবল আলের মুখ নষ্ট হয় না তাহাই নহে, এই 
ফাকে ঘর্ষণ বন্ধ করার পিচ্ছিল পদার্থ (1০810) রাখা যায়। নিযে বিভিন্ন 
মাপের কাজের উপযুক্ত সেপ্টার ড্রিলের মাপের তালিকা দেওয়া হইল। সেপ্টার 
ড্রিল করিবার সময় দেখিতে হইবে যে, যে ফেসে (7৪০6) সেপ্টার ড্রিল 
হইবে তাহা মালের দৈর্ঘের সহিত ঠিক লম্বভাবে (২৫. 4১816) আছে কিনা । 


বিভিল্ন মাপের কাজের উপযুক্ত সেপ্টার ড্রিলের মাপ 
মালের ব্যাস সেপ্টার ড্রিলের ব্যাস কাউণ্টার-সিষ্কের ব্যাস 


ইঞ্চিতে ইঞ্চিতে ইঞ্চিতে 
ষ্ঠ ক টি 
%ঁ নত ঠা 
তি 004 1 $ 
টি ০ ক 8 


7809! ৪ বি 


১৩৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


মালের ব্যাস সেপ্টার ড্রিলের ব্যাস কাউট্টার সিঙ্কের ব্যাস 
ইঞ্চিতে ইঞ্চিতে ইঞ্চিতে 

141 00 13 ্ নয 
[শক্ত ০012 ্্ & 

[বট ০11 হি 0০৬ রঃ 
118 0০ 2 য় 4) 
2 ০ 2 ্ 

28 693 দ ও 





১২৩ নং চিত্র- টুল সেটিং 

২। বস্তটি আলে আলে খুব আলগা বা খুব টাইট ন! হয়। 

৩। বাটালি ঠিক সেপ্টারে (০6215) বা সেপ্টারের অল্প একটু উপরে; 
ধাকিবে। 

৪1 কম্পাউণ্ড লাইড 30 আন্দাজ কোণে বাধিলে ভাল হয়। 
(১২৩ নং চিত্র) 

€ | বাটালিটি অল্প একটু ডানদিকে অর্থাৎ ডেড সেপ্টারের দিকে, 
হেলাইক়! বাধা উচিত। তাহা হইলে যদি কোন কারণে কাটিবার সময় বাটালি। 
ঘুরিয়া যার তাহা হইলে বাটালির বা মালের ক্ষতি হইবে না। 

৬। বাটালি যতদুর সম্ভব ছোট করিয়া বাধিতে হইবে। 

৭। বাটালিকে 15 প্রান অ্যার্জলে (9180 /১081০) গ্রাইগ্ডিং করিলে 
অপেক্ষাকৃত ভাল কাটে এবং ভাল ফিনিস পাওয়া হায়। 


বিভিন্ন প্রকার লেদের কাজ ১৩৯ 

ফেস প্লেটের কাজ £_ 
কোন কোন সময় জবটি এরূপ বড় হয় বা উহার আকৃতি এরূপ হয় যে উহা 
চাকে ধরা যায় না; তখন ফেস প্লেটে জবটি ধরা হয়। জবটি সোজান্ছুজি ফেস 
প্লেটে বীধা যায় অথবা আ্যাঙ্গল প্লেট বা এরূপ শ্ববিধাজনক কোন আযাটাচমেণ্ট 


ফেস প্লেটে ফিট করিয়া জবটিকে ধরা যায়। ফেস প্লেটে কাজ করিবার সময় 
নিয়লিখিত ভাবে কাজ করিতে হইবে £_- 


70৩0 9016 









0617191 28767ি 





১২৪ নং চিত্র 


১। ফেস প্লেট এবং ম্পিগুলের থেড ভালভাবে পরিষ্কার করিতে হইবে, 
যেন উহাদের মধ্যে কোনরূপ নোংরা না থাকে । 


২। ফেস গ্নেটটি আস্তে আন্তে ঘোরাইয়া ম্পিগুলের গায়ে সাটিয়া দিতে 
হইবে । কোনও সময় ধাক্কা দিয়া ফেস প্লেট স্পিগ্ডলে আটকান উচিত নহে। 


৩। সম্ভব হইলে ফেস প্লেটটি একটি বেঞ্চের উপর রাখিয়া জবটি ফেস 
প্লেটে মোটামুটি নির্দিষ্ট জায়গায় বাঁধিয়া তাহার পর ম্পিগলে আটকান ভাল। 
ফেস প্লেটটি ম্পিগুলে আটকাইয়া তাহার পর জবটি সামান্য সরাইয়া সঠিক 
অবস্থানে লইয়া আসিয়া নাট বোণ্টগুলি যতদূর সম্ভব টাইট দিয়া জবটিকে 
দুঢ়ভাবেটুফেস প্লেটের সহিত আটকাইতে হইবে । 


৪। ফেস গ্নেটটি ম্পিগুলে আটকাইয়া তাহার পর যদি জবটি বাধিতে হয় 
তাহা হইলে টেলষ্টক ম্পিগুল-বা সেণ্টারটি জবের গায়ে ঠেকাইয়া জবটি সাপোর্ট 
দিয়া নাট বোল্ট টাইট দেওয়া যাইতে পারে । (১২৪ নং চিত্র) 


১৪০ লেদ মেসিন শিক্ষা 


৫। জবের আকৃতি যদি এরূপ হয় যে ফেস প্লেটের কেন্ত্রের চতুষ্পার্ে 
ভার সমানভাবে পড়ে না, 
তাহা হইলে যে পার্্ে 
ভার বেশী হইবে তাহার 
বিপরীত পার্থ্ে একটি 
ভার দিয়া ফেস প্লেটের 
উভয় পার্খের ভারের 
সমতা রক্ষা করিতে 
হইবে। এই ভারকে 
ইংরাজীতে কাউন্টার 
ব্যালে (090161 
23812006 ) বলে। কাউণ্টার ব্যালেন্স না দিলে ফেস প্লেটটি ধাক্কা মারিয়া 
মারিয়া ঘুরিবে (১২৫ নং চিত্র )। 

৬। ডায়াল ইন্ডিকেটর সাহায্যে পরীক্ষা করিয়৷ দেখিতে হইবে ফেস 
প্নেটটি নিটালভাবে ঘৃূরিতেছে কি না । 

৭। জবটিকে টাইট দিবার সময় যদি ক্ল্যাম্প এবং বোল্ট ব্যবহার করা হয়, 
তাহা হইলে বোণ্টগুলি ব্রক অপেক্ষা জবের যতদুর সম্ভব কাছে রাখিতে 
হইবে । ইহার ফলে বোল্ট টাইট দিলে ব্লক অপেক্ষা জবে বেশী চাপ 
পড়িবে (১২৬ নং চিত্র )। 

৮। বোণ্ট দ্বারা টাইট দিবার সময় ওয়াশার ব্যবহার করা উচিত। ইহার 
ফলে জবটি অধিক দৃট়ভাবে ধরা যায় এবং মালটি খুলিয়া যাইবার সম্ভবনা কম 
থাকে । 

৯। বোষ্টগুলি যতদূর সম্ভব সঠিক দৈর্ঘ্যের লইতে হইবে । বোল্টগুলির 
টৈর্ধ্য কম হইলে থেড নষ্ট হইয়া যাইবে, আর দৈধর্য বড় হইলে উহা 
মেসিনের কোন অংশে ধাক্কা মারিতে পারে বা মেসিন চালককে আহত 
করিতে পারে। যে বোণ্ট এবং নোটের থে খারাপ হইয়া গিয়াছে তাহা 
কখনই ব্যবহার করিতে নাই। ইহার ফলে সাজ্ঘাতিক দুর্ঘটনা ঘটিতে পারে । 

১০। -জাবধানতাঁফেস প্লেটটি পাওয়ারে ঘোরাইবার আগে হাতে 
ঘোরাইয়! দেখিয়া লইতে হইবে জবটির কোন অংশ মেসিনের কোন অংশে 
লাগিয়া হুর্ঘটনা ঘটাইতে পারে কি না । 





১২৫ নং চিত্র 





১২৬ নং চিত্র 

ফেস প্লেটে জব কিরুপে সঠিক ক্থানে বাদিতে হয়? 

১। যে জবটি প্লেটে বাধিতে হইবে তাহার সেন্টারে একটি পাঞ্চ, 
করিতে হয়। টেলষ্টক সেণ্টারটি জবের খুব কাছাকাছি আনিয়া জবটি, 
সরাইয়া এই সেপ্টার পাঞ্চটি 
টেলষ্টক সেপ্টারের সহিত 





(১২৭ নং চিত্র) 


১২৭ নং চিত্র 
৩। সেণ্টার টেষ্টার বা উইগলার (18816: ) (১২৮ নং চিত্র) 
সাহায্যেও জবকে সেপ্টার করা যায়। 





১২৮ নং চিত্র 


১৪২ লেদ মেসিন শিক্ষা 

টেডি রেষ্টের সাহায্যে জব সাপোর্ট 

পূর্বেই আলোচনা করা হইয়াছে লম্বা জবকে সাপোর্ট দিবার জন্য ষ্টেডি 

রেষ্ট কিরূপে ব্যবহার করা 

হয়। এখানে ষ্টেডি রেষ্টের 

বিশেষ কয়েক প্রকার 

ব্যবহারের কথা আলোচনা 

করা হইবে। 
-১। লম্বা জবের এক 








৮/0/8 ০0 (0179 প্রান্ত *চাকে ধর] থাঁকিলে 
-এবং- অপরা প্রান্ত ।; ফেস 
দি 'বায্ুবোর করিতে হইলে 


১২৯ নং চিত্রের ন্যায় ষ্টেডি রেষ্ট সাহায্যে কর! যায়। 

২। জবটির এক প্রান্ত সেণ্টারে ধরা থাকিলে অপর প্রান্ত ষ্টেডি রেষ্ট 
সাহায্যে কিরূপে সাপোর্ট দিতে হয়, তাহা ১৩০ নং চিত্রে দেখান হইয়াছে । 
ড্রাইভ গ্লেটটি ম্পিগুল নোজের উপর যে থেডে ফিট করা থাকে তাহার তিনটি 


থেড আন্দাজ আলগা করিতে হয়। 
'চাষ্ড়ার (81106) লেসের সাহায্যে 
জবটিকে ড্রাইভ প্লেটে বীধিয়া ড্রাইভ 
প্লেটটি পুনরায় ম্পিগুলের থেডে টাইট 
করিয়া আটকাইয়া দিতেঃহয়। ফলে জবটি 
লাইভ সেণ্টার হইতে খুলিয়া যায় না। 


৩। জবটির এক প্প্রাস্ত সেণ্টারে 
খবর] থাকিলে অপর প্রান্ত ষ্রেডি রেষ্ট ১৩০ নংচিত্র 


সাহায্যে সাপোর্ট দিবার আর একটি উপায় 
১৩১ নং চিত্রে দেখান হইয়াছে । জবের 'মধ্য 
পথে একটি বুস বা কলার কু দ্বারা জবে 
আটকাইয়া রাখা হয় এবং ষ্টেডি রেষ্টের গায়ে 
একটি ওয়াশার দিতে হয়। এই ছুইয়ের মাঝে 
একটি কমৃপ্রেসন্-জ্রীং দিলে জবটি লাইভ 
সেপ্টারে আটকাইয়া থাকে । 
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কলেট এবং ডর-বারের ব্যবহার-_ 

১। ড্রঁবার এবং আযাডপটার লেদের সহিত যাহাতে ঠিকমত ফিট করে 
'সে বিষয়ে বিশেষ লক্ষ্য রাখিতে হইবে । 

২। ঠিক মাপের কলেট ব্যবহার করিতে হইবে অর্থাৎ যে মাপের মাল 
ধরিতে হইবে কলেটের গর্ত সেই মাপের হওয়া চাই। কলেটের গর্তের মাপ 
অপেক্ষা 7 ইঞ্চির বেশী বড় বা ছোট মাপের মাল কখনও কলেটে ধরিতে 
চেষ্টা করিতে নাই | ইহাতে মাল ঠিকমত ধার! যায় না এবং কলেট খারাপ 
হইয়া যায়। 

৩। স্পিগুলের টেপার হোল ও আাডপীরের মধ্যে কোন রকম তেল 
বা নোংরা থাকিবে না। 

৪ ব্যবহারের পূর্বে ড্র-বার ও কলেটের থে.ডে তেল লাগাইতে হইবে । 

৫ | কলেটটি যথেষ্ট টাইট দ্দিতে হইবে যাহাতে জবটি কোন কারণে 
ঘুরিয়া৷ না যায়। 

৬। ছোট ব্যাসের মাল টাপ্রিং করিবার সময় টুলটি ঠিক সেণ্টারে কিংবা 
সেন্টারের সামান্য একটু উপরে সেট করিতে হইতে । 

ফেজিং--১। ফেসিং অপারেসন যতদূর সম্ভব চাঁকে বাধিয়া করিতে 
হইবে । কারণ, এইভাবে ফেসিং করাই শ্বুবিধাজনক | 

১। চাকে বীধিয়া ফেসিং করা না যাইলে সেণ্টারে সেপ্টারে বীধিয়াও 
'ফেসিং করা চলে । এক্ষেত্রে সাইড ফেসিং বাটালি সাহায্যে যতদূর সম্ভব 
সেপ্টারের কাছ পর্যন্ত ফেস করিতে হইবে। কিন্তু ডেড সেপ্টার থাকার 
জন্য সম্পূর্ণ ফেস করা যাইবে না। 

'সেপ্টার হোলের পাশে পাতলা রিং 
আকারে অল্প একটু চড়ের মত 
থাকিয়া যাইবে । এইবারে ডেড 


সেপ্টারটিকে ঠ ইঞ্চি আন্দাজ ্ 
পিছাইয়া আলগা করিয়া দিলে জবটি পর 
সামান্য একটু টাঁলে ঘুরিতে থাকিবে মিছ 
'এবং সামান্য যে চড়সুক কাটিতে বাকী ছিল তাহা কাটিয়া যাইবে । 

৩। ষ্টেডি রেষ্ট সাহায্যে সাপোর্ট দিয়া কিরূপে ফেনিং করা যায় ভাহা 
পৃ১৪২ ষ্টায় বর্ণনা করা হইয়াছে । 
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৪। ফেসিং করিবার সময় টূলটি ঠিক সেপ্টারে বাধিতে হইবে ও ১৩২ নং 
চিত্রের ন্যায় বাটালির মুখটি সামান্য ভিতরদিকে হেলাইয়া রাখিতে হইবে । 
বোরিং-১। বোরিং টুল বা বার যতদর সম্ভব মোটা লইতে হইবে, 


যাহাতে বাটালি না কাপে । বাটালি কাপিলে বাটালি শীঘ্র ভোতা হইয়া 
যায় ও ফিনিস খারাপ হয়। 


২। টুল, বোরিং বার হইতে এবং বোরিং বার, টুল হোল্ডার হইতে, 
যতদূর সম্ভব কম বাহির দিকে রাখিতে হইবে। কারণ, তাহা না হইলে 
বাটালি বা বোরিংবার কাপিতে থাকিবে । 

৩। বাটালিটি ষেন ধারাল এবং ঠিকমত ক্লিয়ারেন্স আ্যা্গল বিশিষ্ট হয়। 

৪। টুলটি সেপ্টারের সামান্য উপরে বীধিতে হুইবে 

কাঁটিবার সময় বাটালিটির সামান্য নামিয়া যাইবার প্রবণতা দেখা যায়। 
বাটালিটি সেপ্টারের অল্প একটু উপরে বাধিলে হোলটির বড় হইয়া যাইবার 
সম্ভবন| থাকিবে না। 

৫ | বোর কাটিবার সময় বোরটির উভয় প্রান্তের মাপ পরীক্ষা করিতে, 
হইবে । কারণ, অনেক সময়ে বোরিং বার শ্পীং করে এবং বোর টেপার কাটে । 

৬। চাকের জ-গুলি এরূপ জোরে টাইট দেওয়া উচিত নয়, যাহাতে, 
বোরটি কাঁটা হইলে জ-এর চাপে জব বিকৃত হইয়া যাইবে 

| ফিনিস কোপের সময় বোরের মুখের দিকে ঠ ইঞ্চি আন্দাজ জায়গা 
কাটিয়া মাপটি পরীক্ষা করিতে হইবে। 

বোর মীপিবার পদ্ধতি_ 

১। ইনসাইড ক্যালিপার সাহায্যে-ইন্সাইভ ক্যালিপার সাহায্যে”, 





১৩৩ নং চিত্র 
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বোরের মাপ লওয়া যাইতে পারে। ১৩৩ নং চিত্রের ন্যায় স্কেলটি একটি সমতল 
জায়গায় বসাইয়া মাপ লইতে হয়। ক্যালিপার ব্যবহারের সময় ক্যালিপারের 
একটি লেগ অর্থাৎ পা, সকল সময় এক জায়গায় ঠেকাইয়া রাখিয়া অপর লেগটি 
ঘোরাইয়া ঘোরাইয়া বোরের বিপরীত পার্শ্ব স্পর্শ করিতে হয়। ক্যালিপারটি 
যাহাতে ঠিক লম্বভাবে থাকে, হেলিয়া না যায়, সেদিকে বিশেষভাবে লক্ষ্য 
রাখিতে হইবে । রাফ বৌর এইভাবে করা হয়। 

কিন্তু যখন সুক্ষ বোর করার প্রয়োজন হয়, তখন মাইক্রোমিটার হইতে 
১৩৯ নং চিত্রের স্তায় ক্যালিপারে মাপ তুলিতে হয়। 

২। টেলিক্ষোপিং গেজ সাহায্যে টেলিস্কোপিং গেজ সাহায্যও 
বোরের মাপ লওয়া যায়। ইহা এক 
প্রকারের ত্যাডজাষ্টেব্ল ইন্সাইড 
গেজ। প্রতি সেটে পাঁচটি গেজ 
থাকে এবং ইহাদের সাহায্যে যথাক্রমে 
2" হইতে 8”, 2” হইতে 1 14 
হইতে 28” 28” হইতে 3£” এবং 3" 
হইতে 6" পর্যন্ত মাপ লওয়া যায়। 
বোরের ভিতর গেজটি সেট করার পর 
একটি লক-নাট সাহায্যে “গেজের ১৩৪ নং চিত্র-টেলিস্কোপিং গেজ 
মাপটি ও অবস্থায় রাখা হয়। পরে 


গেজটি বাহির করিয়া মাইক্রোমিটার 
সাহাধ্যে গেজটি মাপিয়া বোরের মাপ 
স্লইতে হয়। 
৩। ইন্সাইড মাইক্রোমিটার 
নি আারারানা 
' মাপ হইলে ইন্সাইড মাইক্রোমিটার 
সাহায্যে বোরের মাপ লওয়া যায়। 






91016৩1০070 
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১৩৫ নংচিন্র- ইন্সাইড মাইক্রোমিটার 


রেডিয়াক্স কর্ণার (৪188 ০9162) :_-এই প্রকার টাণিং ঠিক 


-১৩ 
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প্লেন টার্মিংঘর মত কেবল বাঁটালিটি ১৩৬ নং চিত্রের 
যায় গ্রাইন্ডিং করিতে হয় এবং,টপ রেক খুব কম" দিতে 
হয়। ্‌ 

ক্কোয়্যার কর্ণার (59916 501061) £_ প্রথমতঃ 
ইহা! ট্রেট টাঁপিং করিয়া লইতে হইবে »পরে ১৩৭৫৯ নং 
চিত্রের স্তাঁয় ফেসিং টুলদ্বারা ফিনিস করিতে হয়। 

আগ্ডার-কাট (00৫০: ০00) £- প্রথমে বস্তটিকে রেডিয়াস টুল 
রেট টার্মিং করিয়া রাফ কাটিং টুল বা ফেসিং টুলদ্বারা ১৩৬ নং চিত 
কর্ণারটি স্কোয়্যার করিতে হয়। তারপর ১৩৭ নং চিত্রের স্তায় বাটালি 
- সাহায্যে আগার-কাঁট করিতে হয়। 

রাউগু-এজ (0২০9150০006) £--১৩৭ ০ নং চিত্রের স্তায় প্রথমে 
বাটালিটিকে প্রদত্ত ব্যাসার্ধের রেডিয়াস গেজের সঙ্গে মিলাইয়া গ্রাইপ্ডিং করিতে 
হয়। তারপর বাটালিটি ঠিক সেপ্টারে বাধিয়া কাটিতে হয়। 








/ ৪ ০ 
(১৩৭ নং চিত্র 
কর্ম টার্নিং (50:727010108) ৮-লেদে ফর্ম টার্গিং ছুই প্রকার 


কয় ৮ 

১। বাটালিটিকে হাতে লম্বালঘি এবং আড়াআড়ি একত্রে চালিত করিয়া 
বন্তটিকে যে আকৃতিতে করিতে হইবে সেই আকৃতির একটি টেমগ্লেটের সহিত 
মিলাইয়া করা হয়। টেমপ্লেটটির (0৩0116) সহিত মিলাইয়া দেখিবার 
সময় টেমপ্লেটটি ঠিক বস্তুর সেপ্টারে ধরিতে হইবে । 

২। যে আকৃতিতে কোন বস্ত টার্দিং করিতে হইবে প্রথমে বাটালিটিকে 
ঠিক সেই আকৃতিতে শান দিয়া (003৫518) লইতে হয়, তারপর 
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'বাটালিটি ঠিক সেন্টারে বাঁধিয়া যে কোন একদিকে'চালনা করিয়া বন্তটিকে 
কাটাগ্হয়। 





১৩৯ নং চিত্র 


১৩৮ নং চিত্রনালিং 


নালিং (600011118 ) :- নাপসিংএর সময় নিয়লিখিত বিষয়গুলি লক্ষ্য 
ঝাথিতে হইবে £-- 

১। নাগ্িং টুলের (800111080০1) উপরের এবং নীচের হুইল 
১৩৮ নং চিত্রের -এর স্ভায় কেন্্র হইতে সম-দূরে থাকিবে। 

২। নাপ্লিং টুলটি 5০ আন্দাজ অল্প একটু বাঁদিকে কোণ করিয়া ধাধিলে 
টুলটি যখন ভানদিক হইতে বাঁদিকে যাইবে, তখন একসঙ্গে সমস্ত কোঁপ না 
লইয়া ক্রমশঃ কোপ লইবে । (১৩৮ নং চিত্রের ০) 

৩। সাধারণতঃ নাপ্সিং বাটালির অর্ধেক, মালের বাহিরে রাখিয়া কোপ 
দিলে অপেক্ষাকৃত ভাল নাপিং হয় ( ১৩৮ নং চিত্রের 0) 

৪| সাধারণতঃ দেখা যায় বেশী ফিডে (00815 66৫) কাটিলে নালিং 
ভাল হয়। 


৫। নাপ্সিং করিবার সময় টুলে সবসময় তেল দিতে হয় যাহাতে না্গিং 
টুল বেশী গরম হইয়া না যায়। 
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8 ৬। একবার নালিং-এর প্যাটার্ণ মালে উঠিয়া গেলে নাপ্লিং টুল 
বারংবাত প্যাটার্ণের উপর "যাতায়াত করাইলেও প্যাটার্ণ সাধারণতঃ নষ্ট 
হয় না। 

৭। নালিং করিতেঁকরিতে £নালিং টুলটি কোন সময় তুলিয়া লইতে 
নাই। 

থেডভ কাটিবার. সময় নিন্মলিখিভভাবে €মসিন সেটিং করিতে 
,হুইবে। 

১। যেথেড কাটিতে হইবে বাটালিটিকে সেই প্রোফাইল ত্যাক্গলো 
(10215 40816 ) গ্রাইপ্ডিং করিতে হইবে । 
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২। স্কোয়ার থেড (90810 [01680 ) কাটিবার সময়" বাঁটালিটিকে 
(১৪০ নং চিত্র) ঠিক পা্টিং টুলের স্তায় গ্রাইপ্ডিং করিতে হয়» কেবলমাত্র তফাৎ 
এই যে ইহার ধার (5106) যাহাতে থে.ডের গায়ে না রগড়াইয়া যায়, সেইজন্য 
বাটালিটি যেদিকে অগ্রসর হয় সেইদিকের সাইড ক্লিয়ারেহ্গ আ্যাঙ্গল থে ডের 
হেলিক্স ত্যাঙ্গল (8611 4১0815) অপেক্ষা অল্পকিছু বেশীতে গ্রাইগ্ডিং 
করিতে হয়। যদি একই বাটালি দ্বারা ডান-হাতি এবং বাঁহাতি 
উভয় থে.ডই কাটা হয় তাহা হইলে ছু'পাশের সাইড রিয়ারেন্স আ্যাক্গলই 
হেলিঝ্স আযান্গল অপেক্ষা বেশী রাখিতে হইবে । 


সী লিভ. 
হেলিক্স ত্যাক্্লের ট্যান্জেণ্ট - রা টু 
__ লিড -( [6৪৫ | 


ধ কষট-ব্যাস 





1১ ০০00£119.' 


বিভিন্ন প্রকার লেদের কাজ" ১৪৯ 
১৪ নং চিত্রে--4১০৪ রুট ডায়্যামিটারের পরিধি «রুট ব্যাস 





০০৪ - থে.ডের লিড 
টানজেন্ট 205 | বিশেষ বর্ণনার জন্য 
ক হেলিক্স আযাঙ্গলের 0 ষ্ট 
পু ৪ দ্বিতীয় খণ্ড দ্রষ্টব্য । 
ভি গু ৬ খু শি ,+, এরি স্পি পি বি ৯ এট জজ 
রা 
্‌ 
* 48) 
পপ শি ঝট আচ আজ ঃ মি 74 পক ০০ 
রণ লি 6 41260771672 
162/ 71700 
/7/7/6/3 (945 ১ রি 07255 -5//0৫ 
গু 
এ 
১ 
5৫2০ নত 
ও // 2722//77 
ও ০7০55 78/7% 2 
৫০ 76৫2০ 5৫76 
রি 4224/172? 
ণ র্‌ 22৫ 0 
/285-5//% কু ৮// 285 
এ তি /270/8 
টন 
৩ রা ৫2 7৫466 
773 াি ভ্রু //4 ৮ 
৫8 ছা 
77 4৫৫০৫ 
] : 
১৪১ নং চিত্র" 


৩। বাটালিটিকে বস্তর সহিত লম্বভাবে বাধিতে হইবে । বাটালিটি ঠিক 
'লম্বভাবে বাধা হইয়াছে কিনা তাহা সেপ্টার গেজের সাহায্যে মিলাইয়া 
দেখিতে হয়। বস্তর সমান্তরাল অংশে গেজটি ধরিয়া তাহার সহিত মিলাইয়া 
'বাটালিটি বাধিতে হয় (৫৯ নং চিত্র দেখ)। 

৪। | বাটালির উপরপৃষ্ঠ ফ্ল্যাট (8181) হইবে এবং বাটালিটি ঠিক সেপ্টারে 
বাধিতে হইবে (৭১ নং চিত্র )। 

৫| তের বা হোয়াইট লেড দিয়া ডেড সেপ্টারটি সকল সময় তৈলাক্ত 
করিয়া রাখিতে হইবে । 


1 ভান-হাতি থে.ড কাটিবার সময় বাটালিটি ভানদিক হইতে বাঁদিকে 
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যায়, আর বী-হাতি থেড কাটিবার সময় বাটালিটি বাদক হইতে ডানদিকে 
চালান হয়। বাঁহাতি থেড কাটিবার জ্ুবিধার জন্য সাধারণতঃ যেখান 
হইতে থেড আরম্ত হয় সেখানে গ.ভ (৪:০০) কাটা হয়। 

৭। থে,ড কাটিবার সময় কম্পাউণ্ড ল্লাইড দিয়া কোপ দেওয়া! উচিত। 


সেই উদ্দেস্তে কম্পাউ্ড ্লাইডকে থেড প্রোফাইল ত্যাঙ্জলের অর্ধেক কোণে 
বাধিতে হয়। যথা, হুইট-ওয়ার্থ 


(৬1171050100) থেডের প্রোফাইল রা 
আযাঙ্গল 5১2 চ্ুতরাং কম্পাউগ্ড 
দাইডকে 27৭ কোণে বাধিতে 1 জজ / 
হইবে । । //£ তি) 

৮। বাহিরের দিকে থেড ] | 
কাটিবার সময় যে হাতি থেড 
কাটিতে হইবে কম্পাউগ্ড গ্লাইডকে বিল দি 
সেপ্টার লাইন হইতে সেইদিকে ১৪২ নং চিত্র 
ঘোরাইতে হইবে । যেমন--ডান হাতি থেডের সময় কম্পাউণ্ড ল্লাইডকে 
সেণ্টার লাইনের অর্থাৎ ক্রশফিড স্কুর ডানদিকে এবং বাঁহাতি থে,ডের.সময় 
ক্রশফিড ক্কুর বাঁদিকে ঘোরাইতে হইবে | 

কিন্তু আত্যন্তরীণ থে কাঁটিবার সময় ক্রশ-্লাইভকে ক্রশফিভ স্তর 
উপ্টাদ্দিকে-যেমন, ডান-হাতির বেলায় বাঁদিকে ও বী-হাতির বেলায় 
ডানদিকে ঘোরাইতে হইবে ( ১৪২ নং চিত্র দেখ ) 

৯। যাহাতে টুলটি (0০০1) না কাপে সেইজন্ত টুলহোল্ডারে টুলটি যতদুর, 
সম্ভব ছোট করিয়া ৰাধিতে হইবে | সাধারণতঃ ইঞ্চির বেশী বাহির হইয়া 
না থাকাই ভাল । 

ড্রিলিং (0111108)- ডিল প্রধানতঃ তিন প্রকার-_() ফ্লাটু ডিল' 
(8) টুইষ্ট ড্রিল (%) সেন্টার ডরিল। টুইষ্ট ডিল আবিষ্ারের পর ধাতু কাটিতে, 
্ল্যাট ড্রিলের প্রচলন উঠিয়া যাইলেও, এখনও চিল্ড আয়রণ (০11100 1:01) 
প্রভৃতির ন্যায় শক্ত ধাতু কাটিতে ইহা ব্যবহৃত হয়। 

টুইষ্ট ড্রিল সাধারণতঃ ছুই ফ্লুট বিশিষ্ট হয়। কিন্তু পূর্বেকার করা গর্ভে 
পুনরায় ড্রিল করিতে তিন বা চার ফ্লু,টবিশিষ্ট ড্রিল ব্যবহার করিলে ফল ভাল 
পাওয়া যায়। 
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ড্রিল করিবার পদ্ধতি নিচ্গে প্রদত্ত হইল-_ 

১। কোন ড্রিল করিবার পূর্বে সেপ্টার ড্রিল করিয়া লওয়া ভাল। ইহাতে 
পরবর্তী ড্রিল ঠিক সেণ্টার ধরিয়া লইবে। 

২। সেন্টার ড্রিল করিবার সময় লক্ষ্য রাখিতে হইবে যাহাতে ড্রিলটি ঠিক 
সেপ্টারে থাকে । প্রয়োজন হইলে টেলষ্টক আযাডজাষ্ঠ করিতে হইবে । তাহা 
না হইলে সেপ্টার ড্রিলটি ভাঙ্গিয়া যাইবে । 

৩। &ু ইঞ্চি বা উহার বড় মাপের ড্রিল করিতে হইলে প্রথমে উহা অপেক্ষা 
ছোট মাপের একটি ড্রিল করিয়া লইতে হইবে । পরে ঈপ্সিত মাপের বড় ড্রিলটি 
চালাইতে হইবে । প্রথমেই বড় ড্রিলটি চালাইলে ড্রিলটির মুখ জবে বিকেন্দ্রিক 
ভাবে বসিবার প্রবণতা দেখা যাইবে এবং ফলে গর্তটি ঈপ্সিত মাপ অপেক্ষা বড় 
হইয়া যাইবার এবং ঠিক গোলাকৃতি না হইবার সম্ভাবনা থাকিবে । 

৪| ড্রিল ধারাল করিয়া লইতে হইবে এবং ঠিকমত গ্রাইগ্ডিং করিতে 
হইবে | 

৫ ড্রিলের ব্যাস যত ছোট হইবে ড্রিল তত জোরে ঘুরিবে । 

৬। ড্রিলটি ধীরে ধীরে চালাইতে হইবে । বেশী তাড়াতাড়ি করিতে 
যাইলে ড্রিল ভাঙ্গিয়া যাইতে পারে অথবা ড্রিল বা ড্রিল চাক ম্পিগুলের মধ্যে 
ঘুরিয়া ড্রিলের শ্াঙ্ক, সকেট বা ম্পিগুলের মধ্যে ঘুরিয়া সকেট বা ম্পিগুলের 
হোল নষ্ট করিয়া দিবার সম্ভাবনা থাকিবে । 

৭। লম্বা ড্রিল করিতে হইলে কিছুক্ষণ অন্তর অন্তর ড্রিলটি বাহির করিয়৷ 
লইতে হইবে যাহাতে ড্রিলের ফ্ুটের মধ্য হইতে চিপ বাহির হইয়া আসে। 
তাহা না হইলে ফ্লুটে চিপস আটকাইয়া ড্রিলটি ভাঙ্িয়া যাইবে । 

৮। ড্রিল করিবার সময় ধাতু অনুযায়ী কাটিং কম্পাউণ্ড ব্যবহার করিতে 
হইবে । ইহাতে ড্রিল অধিক উত্তপ্ত হয় না এবং চিপস ফ্রুট হইতে বাহির 
হইয়া আসিতে পারে । 

৯। কাষ্ট আয়রণ ড্রিল করিবার সময় কোনরূপ কাটিং কম্পাউণ্ড ব্যবহার 
করিতে নাই। ইহা শুষ্ক কাটিতে হয়। 

১০। ব্রাস (81853) সাধারণতঃ শুষ্ধ কাটা হয়। সময় সময় অবশ্ঠ ব্রাসে 
ড্রিল বা রিমার চালাইবার সময় তারপিন্‌ তেল ব্যবহার করা হয়। 

১১। বড় সাইজের ড্রিল অনেক সময় টেলষ্টক ম্পিগুলের টেপার হোলে 
ধরা যায় না। তখন ড্রিল হোল্ডার ব্যবহার করিতে হ্য়। বড় ড্রিল 
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করিবার সময় ড্রিলের উপর যে মোচড় পড়ে তাহা অনেক সময় টেপার 
্টাঙ্ক সহ করিতে পারে না। ইহাতে ড্রিলটি সকেটে বা সকেটটি ম্পিগুলের 
ভিতর ঘুরিয়া যায় এবং টেলষ্টক স্পিগুলের ক্ষতি হইবার সম্ভাবনা থাকে। 
কিন্তু ড্রিল হোল্ডারটি যাহাতে ঘুরিয়া না যায় তার জন্য ব্যবস্থা থাকায় বড় ড্রিল 
করিতে জ্ুবিধা হয়। 


১২। ড্রিল হোল্ডার ব্যবহারের সময় লক্ষ্য রাখিতে হইবে ড্রিলের টেপার 
্তাঙ্ক এবং ড্রিল হোল্ডারের টেপার হোল যেন এক টেপারবিশিষ্ট হয়। 

১৩। ডেড সেপ্টারটি যেন ঠিক সেণ্টারে থাকে । 

রিমিং_ রিমার সাধারণতঃ ছুই প্রকার-_() হ্যাণ্ড রিমার ও (1) মেসিন 
রিমার | যে রিমারের শ্যাঙ্ক গ্রেট তাহাকে হ্াণ্ড রিমার ও যে রিমারের শ্ঠাস্ক 
টেপার তাহাকে মেসিন রিমার বলে । মেসিন 
রিমার সাধারণতঃ মোর্স টেপার বিশিষ্ট হয়। 

রিমারের উদ্দেশ্ত হইতেছে পূর্বকৃত ড্রিল 
করা ছিদ্রকে নিখুত মাপে আনা এবং ফিনিস বন 
ভাল করা। ১৪৩ নং চিত্র 

রিমার চালাইবার সময় নিন্মলিখিতভাবে চালাইতে হইবে_ 

(১) ধাঁরাল রিমার লইতে হইবে । 

(২) টেপার শ্াস্ক সম্পূর্ণ পরিষ্কার থাকিবে । কোনরূপ তেল বা নোংরা 
থাকিবে না। 

(৩) রিমারের টেপার স্ঠান্ক টেলষ্টক ম্পিগুলের টেপার হোলে সোজান্ুজি 
বা সকেটের সাহায্যে পরাইতে হইবে । 

(8) টেলষ্টক ম্পিগুল ঠিক সেন্টারে আছে কিনা পরীক্ষা করিতে হইবে । 
না থাকিলে উহাকে সেপ্টারে আনিতে হইবে । 

(৫) অল্প একটু রিমার চালাইয়৷ বোরের মাপ লইতে হইবে । অনেক সময় 
রিমার ঠিক সেপ্টারে না থাকার জন্ত বা ভেতা হওয়ার জন্য গর্ত বড় হইয়া! যায়। 

(৬) ই্ীল কাটিবার সময় কাটিং কম্পাউণ্ড ব্যবহার করিতে হইবে । 

(৭) কাষ্ট-আয়রণ কাটিবার সময় কোনরূপ কাটিং কম্পাউণ্ড ব্যবহার 
হইবে না। , 

(৮) ড্ডিলে কাটিবার সময় যে স্পীডে জব ঘোরান হয়, রিমার চালাইবার 

সময় তাহা অপেক্ষা আরো ধীরে জব ঘোরাইতে হইবে । 





লেদ মেসিন কিরূপে বসাইতে হয় ১৫৩ 


(৯) লম্বা গর্তে রিমার চালাইবার সময় রিমারটি মাঝে মাঝে বাহির করিয়া 
লইয়া পরিষ্কার করিতে হইবে । 

(১০) রিমারটি বাহির করিবার সময় মেসিনটি বন্ধ করিতে হইবে । তাহা 
না হইলে গর্ত বড় হইয়া যায় এবং গর্ভে দাগ পড়ে। 

(১১) রিমার করিতে হইলে যে মাপের রিমার চালাইতে হইবে তাহা 
অপেক্ষা 2 ইঞ্চি ছোট সাইজের ড্রিল চালাইতে হইবে । হ্াণ্ড রিমারের 
সময় '003 হইতে :005 ইঞ্চি ছোট সাইজের ড্রিল চাঁলাইতে হইবে বা বোরিং 
করিয়া এ মাপে আনিতে হইবে । 





১৪৪ নং চিত্র 

(১২) হ্যাগ্ুরিমার চালাইবার সময় রিমারের শ্ঠাঙ্কের পিছনে যে সেপ্টার ড্রিল 
করা থাকে সেখানে ডেড সেণ্টার লাগাইতে হইবে এবং শ্তান্কের পিছন দিকে 
যে চারপল ঘাট (99816) করা থাকে সেখানে একটি স্প্যানার লাগাইয়া 
স্প্যানারটি ক্রুশ সাইডে ঠেস দিতে হইবে যাহাতে রিমারটি ঘুরিয়া না যাঁয়। 

(১৩) জবটি ঘুরিতে থাকিবে এবং টেলষ্টক সাহায্যে রিমারটি ধীরে ধীরে 
আগাইতে হইবে। 

(১৪) রিমারে কখনও চাপ বেশী দিতে নাই। তাহাতে রিমার ভাক্সিয়া 
যাইবার সম্ভাবনা থাকে । 


হ্বাদস্ণ অস্ধ্যা 
লেদ্ব মেসিন কিরূপে বসাইতে হয় 
লেদ মেসিন বসাইবার স্থান নির্বাচনের সময় লক্ষ্য রাখিতে হইবে যেখানে 
€লদ মেসিন বসান হইবে সেখানে যেন প্রচুর মূর্ষের আলো ঢোকে.এবং 
ন্সায়গাটি যেন অপেক্ষাকৃত শুষ্চ হয়, যাহাতে মেসিনে মরিচা না পড়ে। 
বদি সূর্যের আলো ঢোকে এরপ স্থান পাওয়া না যায়, ইলেক্টিক আলোর 
ব্যবস্থা ভাল রকম করিতে হইবে। 


১৫৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


লেদ যে প্যাকিং বাক্স করিয়া আসে তাহা খুলিয়া ফেলিতে হইবে । কিন্তু 
লেদের পায়ার সঙ্গে বোল্ট দ্বারা যে কাঠের তক্তাটি আটা থাকে, তাহা এই 
সময় খোলা হইবে না। 

ক্রেনের ব্যবস্থা না থাকিলে মেসিনের তলায় দুইটি রড দিয়া উহাকে, 
গড়াইয়া মেসিন যেখানে বসিবে সেখানে লইয়া যাইতে হইবে । 


80৮৪৮ 2০855$ ৬৭৫ 
হা নিহত সাপ গত 





১৪৫ নং চিত্র 


মেসিন যেখানে বসিবে সেই জায়গা সম্পূর্ণ নিরেট এবং খুব ঃহওয়া 
প্রয়োজন । জমি যদি নরম হয় তাহা হইলে মেসিনের লেভেল (].5৬৩1) 
এবং মিল (4১118701600 নষ্ট হইয়া যাঁয়। ফলে মেসিন হইতে নিখুঁত 
কাজ পাওয়া সম্ভব হয় না। চ্মুতরাং মেসিনের দৃঢ় ভিত্তি সবিশেষ প্রয়োজন । 

মেসিনটি যেখানে বসিবে সেখানে পৌছাইলে, ষে বোণ্টগুলি তলার, 
তক্তাটিকে পায়ার সহিত আটকাইয়া রাখিয়াছে সেগুলি খুলিয়া ফেলিতে 
হইবে এবং মেসিনটি যাহাতে উল্টাইয়া না যায় সেদিকে সতর্ক দৃষ্টি রাখিয়া 
তলার তক্তাটি বাহির করিয়া লইতে হইবে । 


শক্তি সঞ্চলন ১৫৫ 


ছেঁড়া স্তাকড়া বা জুট কেরোসিন তেলে ভিজাইয়া মেসিনের গাঁয়ে তৈলাক্ত 
পদার্থের যে আবরণ থাকে তাহা তুলিয়া ফেলিতে হইবে 

ইহার পর লেদটির নিখুঁতভাবে লেভেল ঠিক করিতে হইবে৷ ইহা যে 
কতটা প্রয়োজনীয় তাহা অনেকেই উপলব্ধি করিতে পারেন না। লেদ বেড 
যতই মোটা হউক না কেন, অসমতল জায়গায় বসাইলে উহা বিকৃত হইবে 
এবং মেসিন নির্মাতার মেসিনটিকে নিখুঁত করিবার সমস্ত প্রয়াস বিফল হইবে । 

মেসিনটি লেভেল করিবার জন্ত প্রথমে প্রিসিসন গ্রাউণ্ড বান্ব লেভেল 
সংগ্রহ করিতে হইবে। সাধারণ ম্পিরিট লেভেল বা কম্বিনেসন স্কোয়্যার, 
লেভেলের ইহা কাজ নহে । শক্ত কাঠ-এর (7810 %০০৫) পাতলা পাতলা 
টুক্রা পায়াগুলির তলায় দিয়া মেসিনটি লেভেল করিতে হইবে এবং ১৪৫নং 
চিত্রের স্তায় একবার হেডষ্টকের সামনে এবং একবার টেলষ্টকের পিছনে, বেডের 
সম্মুথের ও পশ্চাতের পথের ( ৮855 ) উপরে সমান্তরাল ব্লক বসাইয়া তাহার 
উপর লেভেলটি রাখিয়া মেসিনের লেভেল ঠিক হইল কিনা পরীক্ষা করিয়া 
দেখিতে হইবে । এইভাবে যতক্ষণ না লেভেল ঠিক হয় মেসিনের লেভেল ঠি 
করিতে হইবে | | 

মেসিনের লেভেল ঠিক হইলে যে বোল্টগুলি পূর্বেই পায়ার গর্তের মধ্য 
দিয়া ঢোকাইয়া রাখা হইয়াছে ততবার! টাইট দিতে হইবে । এখানে শ্মরণ রাখা 
দরকার বোল্টগুলি বেশী জোরে টাইট দেওয়া উচিত নহে। ইহাতে লেভেল 
পুনরায় নষ্ট হইয়া যাইতে পারে। কেবলমাত্র মেসিনটি যাহাতে সরিয়া না যায় 
তজ্জন্য যেটুকু প্রয়োজন টাঁইট দিতে হইবে। 

কংক্রীট ভিতের উপর মেসিন বসাইলেও মেসিনের পাঁয়া কখনও কংক্রীট 
করিতে নাই । কারণ মেসিনের লেভেল মাঝে মাঝে ঠিক করিতে হয় । 


জশ্োদশণ অম্খ্যান্ 
শৃক্তি সঞ্চলন 


€ 22810570188801) 06 ১০৭৩] ) 
কোন মেসিন হইতে কাজ পাইতে হইলে প্রায় সর্বক্ষেত্রেই মেসিনে প্রথম 
একটি আবর্তন ( চ:0680018] )গতি দিতে হয়। তাহার পর বিভিন্ন 
মেসিনের অত্যস্তরস্থ বিভিন্ন যাস্ত্িক ব্যবস্থা দ্বারা সেই গতিকে কাজ অনুযায়ী 


১৫৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


বিভিন্ন গতিতে [যেমন সেপিং এবং প্লেনিং মেসিনের অগ্রপশ্চাৎ 
(১5০/07:008008 ) গতি) লেদ ক্যারেজের লম্বালঘ্ি (10181680181 ) 
গতি ইত্যাদি ] রূপান্তরিত করা হয়। এই প্রাথমিক গতি (106100 ) 
মেসিনে কিরূপে দেওয়া হুয় তাহা জান! প্রয়োজন | 

বর্তমানে প্রায় সমন্ত মেসিনের সহিত একটি ইলেক্ট্িক মোটর থাকে এবং 
এই মোটর বেল্ট, চেন, গিয়ায় বা সোজান্দুজি কাঁপলিং (০0809118 ) দ্বারা 
মেসিনের আবর্তন গতি (7২০90107081 1001০2 )ধদেয়। কিন্তু পূর্বে 
একটি মোটর দ্বারা অনেকগুলি মেসিন চালান হইত। মেসিনে সর্বপ্রথম 





১৪৬ নং চিত্র 
গতি কিরূপে দেওয়া হইত তাহা ১৪৬ নং চিত্রে দেখান হইয়াছে । এই পদ্ধতিতে 


মোটরের সহিত মেন সাফট পুলিকে চেন বা! বেণ্ট দ্বারা যুক্ত করিয়া প্রথম মেন 
পাফ টকে (71810 58৪6) ঘোরান হয়। তাহার পর বেন্ট দ্বারা মেন সাফউ 
হইতে কাউণ্টার-সাফট (00909: 518) ও কাউগ্টার-সাফট হইতে 
মেসিকে ঘোরান হয় । কিরূপে কাউণ্টার সাঞ্চট হইতে মেসিন চালান হয় 
ধ্তাহা ১৪৭ নং চিত্রে দেখান হইয়াছে । কাউণ্টীর সাফ টে একটি ফাষ্ট বা ফিক্সড 
'পুলি (88৪৮-০৮7 815৫7 £116).), একটি লুজ পুলি (19০৪6 20115) ) 
এবং একটি ষ্টেপকোণ পুলি (3:20 0026 78115) থাকে । ফাষ্ট পুলি 


টারেট লেগ ও ক্যাপ স্টন লেদ ১৫% 


এবং ষ্টেপ-কোণ পুলি কাউণ্টার-সাফটটের সহিত চাবিদ্বারা আটা থাকে আর 
লুজ পুলি কাউণ্টার-দাফ্‌টের সহিত কোনরূপ ভাবে আটা থাকে না। মেসিন 
যখন বন্ধ থাকে তখন মেন সাফ ট পুলির সহিত লুজ পুলি বেশটদ্বারা যুক্ত থাকে” 
ফলে লুজ পুলিটি ঘুরিতে থাকে । কিন্তু লুজ পুলি কাউণ্টার-সাফটের উপর 
আলগাভাবে থাকায় লুজ পুলি ঘুরিলে কাউণ্টার-সাফট ঘোরে না। যথন 
মেসিন চালাইবার দরকার হয় তখন ষ্রাইকিং গিয়ার হইতে যে চেনটি নামিয়া 
আসে তাহাকে একদিকে টানিলে ই্রাইকিং ফর্কটি সরিয়া যায়, ফলে বেল্টটি 
লুজ পুলি হইতে ফাষ্ট পুলিতে চলিয়া যায়। তখন ফাষ্ট পুলিটি ঘুরিতে আবস্ত 
করে এবং ফাষ্ট পুলির সহিত বাউণ্টার-সাফট চাবি দ্বারা আটা থাকায় 
কাউন্টার-সাফট এবং কাউণ্টার-পাফটের সহিত কোণ-পুলি আটা থাকায় 
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৫৪) 
১৪৭ নং চিত্র - 
কোণ-পুলি ঘুরিতে আরম্ভ করে । কাউন্টার সাফট কোণ-পুলির একটি ধাপের 
সহিত মেসিন 'কোণ-পুলির একটি ধাঁপ বেন্টদ্বারা বরাবর যুক্ত থাকে, ফলে 
মেসিনের কোণ-পুলি ঘুরিতে আরম্ভ করে । 


] চতর্দদস্ণ অসধ্যাম্ত্ 
টারেট লেদ (7055 78076) ও ক্যাপ.সৃটন লে 
ভ্রুত উৎপাদনের উদ্দেশ্ঠে ইঞ্রিন লেদের সামান্য পরিবর্তন-করিয়া টারেট 
লেদ নিষিত হইয়াছে। এইপ্রকার মেসিনের এরূপ নামকরণের কারণ হইতেছে 
এই মেসিনের টেলষ্টকের-স্থুলে একাধিক-পার্ববিশিষ্ট টারেট (78:19) অর্থাৎ 


১৫৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


গম্ুজ আকৃতির এক প্রকার টুলপোষ্ট থাকে । টুলপোষ্টটি একটি খাড়াই পিনকে 
কেন্ত্র করিয়া ঘোরাইয়া বিভিন্ন অবস্থানে বাধা যায়। টাঁরেট সাধারণতঃ চার 
হইতে আট পার্শ্ব বিশিষ্ট হয়, কিন্তু ছয় পার্থ্ববিশিষ্ট টারেটই সর্বাধিক প্রচলিত । 

এই প্রকার মেসিন চালাইবার পদ্ধতি মোটামুটিভাবে ইঞ্জিন লেদেরই স্যায়। 
কেবলমাত্র অধিক উৎপাদনের উদ্দেশ্তে এই প্রকার মেসিনে কিছু অতিরিক্ত 
ব্যবস্থা ও আযাটাচমেণ্ট আছে । 

টারেট লেদের শ্রেণীবিভাগ £_ডিজাইনের দিক হইতে টারেট লেদের 
'নিয়লিখিত শ্রেণীবিভাগ করা হয়__ 


ৃ ূ র্যাম টাইপ ( 2810 1976) 

& রি র ( ইহাকেই ক্যাপস্টন বলে ) 
স্তাডল টাইপ (98001 /৩) 
(খ) ভার্টিকাল সিক্গল ঠ্টেশন (51081 3681100 ) 
চি মাট্টি ষ্টেশন (71016 98000 ) 


(গ) অটোমেটিক (/00020800 ) 

কতকগুলি বিশেষ বৈশিষ্ট্য যেমন, মেসিনটি ঘোরাইবার (13156) রীতি, 
'মেনিনের ক্যাপাসিটি অর্থাৎ ধারণ-ক্ষমতা, টুল ল্লাইডের সংখ্যা ও ব্যবস্থা, 
মেসিনটি বার (887)-এর কাজ না চাকের কাজের জন্য নিষ্ষিত প্রভৃতির উল্লেখ 
করিয়া উপরিউক্ত শ্রেণীবিভাগকে আরো! উপ-বিভাগে বিভক্ত করা যায় । 
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১৪৮ নং চিত্র 


টারেট লেদ ও ক্যাপ স্টন লেদ ১৫৯ 


হোরাইজন্টাল টারেট লেদ--টারেট লেদ বলিতে সাধারণতঃ 
'হোরাইজন্টাল-টারেট লেদকেই বোঝায় । কতকগুলি টারেট লেদ, বার (881) 
অর্থাৎ রড হইতে বস্ত নির্মাণের জন্ত বিশেষভাবে নিগ্িত। এগুলিকে বার 
টাইপ মেসিন বলে। 


এই প্রকারের মেসিনকে, বিশেষ করিয়া এই প্রকারের ছোট মাপের মেসিন 
গুলিকে গ্কু মেসিন বা হাণ্ড স্ক্রু মেসিন বলে! যে মেসিন চাকে বস্ত্র ধরিয়া 
কাটিবার জন্ত বিশেষভাবে নিষ্সিত তাহাকে চাক টাইপ মেসিন বলে । এই ছুই 
প্রকার মেসিনের আকৃতি ও ডিজাইন একই বকম। কেবলমাত্র তফাৎ এই 
যে চাক টাইপ মেসিন বার টাইপ মেসিন অপেক্ষা অনেক বেশী দৃঢ় করিয়া 
নিগ্মিত। কারণ, অধিকাংশ সময় বার টার্ণিং টুল জবকে সাপোর্ট দেয় কিন্ত 
চাকিং টুল ঝোলে এবং জবকে সাপোর্ট দেয় না। 


উপরিউক্ত উভয় প্রকার টারেট লেদকেই র্যাম ও স্তাডল এই দুই টাইপে 
বিভক্ত করা যায়। 


র্যাম টাইপ টারেট লেদ বা! ক্যাপস্টন লেদ-_এই প্রকার 
'লেদে ১৪৮ নং চিত্রের ন্যায় টারেটটি একটি র্যামের উপর অবস্থিত থাকে । 
র্যামটি লম্বালফিদিকে একটি স্তাডলের উপর যাতায়াত করে এবং স্তাডলটি 
(বেডের উপর ইচ্ছামত জায়গায় আটকাইয়! (7,004) রাখা যায়। টারেটের 
বিভিন্ন পার্থর যে টুল আটকাইবার জায়গা (7০০4 701061 ) আছে তাহাতে 
টুল বীধ! হয় এবং র্যামটিকে বা ষিকে চালনা করিয়া হেডষ্টকের দিকের টুল 
দ্বারা বস্ত কাটা হয়। খন র্যামটিকে ফিরাইয়া আনা হয় টারেটটি ঘুরিয়া যায় 
এবং পন্গের পার্টি যাহাকে ইংরাজীতে ষ্টেশন (908001) বল! হয়, হেডট্টকের 
দিকে আসে। 


র্যাম স্তাডল অপেক্ষা হাঙ্কা এবং সহজে দ্রুততর চালনা করা যায়। কিন্ত 
ইহা অপেক্ষাকৃত কম দৃঢ় । সেইজন্য র্যাম টাইপ মেসিন ছোট এবং মাঝারি 
ধরণের কাজ, যেখাদে র্যাম বেশী ঝুলিবে না, সেইরূপ কাজের জন্য হুপারিশ 
করা হয়। 


ইলেকটিক হেড ও অলগিয়ার হেড এই দুই ধরনের হেডষ্টক থাকে । 
ইলেকট্রিক হেডে একাধিক ম্পীডবিশিষ্ট ইলেকটিক মোটর সোজান্মুজি ম্পিগুলকে 


১৬০ লেদ মেসিন শিক্ষা 


(সর্বাধিক) প্রতি মিনিটে তিন হাজার পাক পর্যন্ত ঘোরায়। অলগিয়ার হেডে, 
প্রিসিলেক্টর (:০-361০60] ) অর্থাৎ পূর্ব হইতে নির্বাচন করিবার ডায়াল 
এবং লিভার থাকে । ইহার ফলে মেসিন চালক একটি কোপ চলিতে চলিতে 
পরের কোপের মেসিন স্পীড নির্বাচন করিয়া রাখিতে পারেন। কোপটি 
শেষ হইব! মাত্র মেসিন চালক মেসিনটি চালু করিবার লিভারটি ঠেলিয়া দেন 
এবং তৎক্ষণাৎ স্পীড পরিবতিত হয়। সাধারণতঃ ছয় হইতে বারটি স্পিগুল 
স্পীড এই প্রকার মেসিনে দেওয়া যায়। 

র্যাম টাইপ টারেট লেদের ক্যারেজ হেডষ্টক ও স্তাড্‌লের মধ্যে বেডের 
সম্পূর্ণ প্রস্থ জুড়িয়া সেতুর (8108০) ন্যায় বিস্তৃত থাকে । ইহাকে ব্রিজ টাইপ 
ক্যারেজ বলে। ক্যারেজের উপর ক্রশ প্লাইড অবস্থিত এবং উহার উপর 
সম্মুখদিকে চারিটি টুল বাধিবার উপযুক্ত এবং হাতে ঘোরান যায় এরূপ 
চৌকা আকৃতির টুলপোষ্ট (০০7 95080190. [0150 7০01 70106] ) 
থাকে এবং পিছনের দিকে এক বা একাধিক টুল বাধিবার টুল হোল্ডার (7০০1 
701061) থাকে । 

প্লেন ক্রশ গাইড সম্পূর্ণ হস্ত চালিত কিন্তু ইউনিভাসণল (01015651581 ) 
ক্রশ গ্গাইড স্বয়ংক্রিয়ভাবে চালনা করা যায় এবং শেষোক্তটিই অধিক গ্রচলিত। 
ক্রশফিড গু ও মাইক্রোমিটার ভায়াল সাহায্যে ক্রশ ল্লাইডকে আড়াআড়ি. 
দিকে নিখু'তভাবে নির্দিষ্ট পরিমাণ চালনা করা যায়। ক্রশ ল্লাইডকে হাতে, 
চালনা! করা ছোক বা হ্বয়ংক্রিয়ভাবে চালনা 
করা হোক উহার স্কোয়্যাঘ টারেটে অবস্থিত 
প্রতিটি টুলকে নির্দিষ্ট জায়গায় থামাইবার 
জন্য যথাক্রমে পজিটিভ ষ্টপ অর্থাৎ; সোজা- 
ক্ুজি থামাইবার ব্যবস্থা এবং ফিড টিপ [ির্থা 
্বয়ংক্রিয়ভাবে ক্রশ লাইভকে চালাইবারৎ 
লিভারটি যাহাতে উঠিয়া যায় তাহার ব্যবস্থা 
থাকে। ক্যাবেজের এবং র্যামের প্রতিটি ট্ল . 
যাহাতে লঘবালঘি দিকে নির্দিষ্ট জায়গায় 
আসিয়া খামিয়া যায় তাহারও ব্যবস্থা থাকে । ১৯৯ নং চিত্রা টার্গার। 


ইহাতে এক জোড়া রোলার টার্দিং 
ফলে, একটি বস্ত কাটিয়া মেসিনটি একবার করা অংশকে ফাপোর্উ দেয়). : 





টারেট লেদ ও ক্যাপস্টন লেদ ১৬১ 


সেট করা হইলে, এ প্রকারের পরের বস্তগুলি কাটিবার সময় আর প্রতিবার 
মাপ লইতে হয় না এবং প্রতিটি বস্ত ঠিক প্রথমটির নায় হয়। 


শি 
10 ই 
মি 





১৫০ নং চিত্র_মাল্টিপজল বাব টার্ণার। ইহাতে একজোড়া রোলার টার্নিং করা অংশকে 
সাপোর্ট দিতেছে ও ছুইটি বাটালি মালটিকে কাটিতেছে। এই প্রকার বাবস্থায় ইচ্ছ। 
করিলে প্রতি টুল ব্লকে দুইটি করিয়া! বাটালি বসাইয়া একসঙ্গে চারিটি বাটালি ব্যবহার কর 


চলে। 


স্যাডল টাইপ টারেট লেদ- স্তাডল টাইপ টারেট লেদে টারেটটি 
সৌজান্ছুজি স্তাডলের উপর বসান থাকে এবং স্তাডলটি বেডের উপর লম্বালমি 
দিকে যাতায়াত করে। এই ডিজাইন বড় টারেট লেদের পক্ষে ভাল। কারণ, 
ইহা টুলকে ভালভাবে সাপোর্ট দেয় এবং প্রয়োজনমত টুলকে লম্বালঘি দিকে 
র্যাম টাইপ মেসিন অপেক্ষা অনেক বেশী দূরত্বে চালনা করা যায়। বস্ত 
কাটিবার জন্য স্তাডলকে হাতে বা যন্ত্রশক্তিতে (7০৮০1) হেডষ্টকের 
দিকে চালনা করা যায় এবং স্তাভডলটি যখন ফিরাইয়া আনা হয়, টারেটটি 
আপনা হইতে ঘুরিয়া যায় এবং পরের টুলটি হেডষ্টকের সামনে আসিয়া 
দাড়ায় 

কোন কোন মেসিনে স্তাডলের কেন্দ্রে টারেটটি বসান থাকে আবার 
কোন মেসিনে টাঁরেটটিকে আড়াআড়ি দিকে চালনা করা যায়। ইহার ফলে 
বড় ব্যাসের বস্তকে কাটিবার সময় টুল বেশী ঝোলে না এবং টেপার বা ফর্ম 
টাপনিং ও বোরিং করিতে শ্থুবিধা হয় । 


১১ 


১৬১ লেদ মেসিন শিক্ষা 


অধিকাংশ স্তাডল টাইপ মেসিনে সাইড হাং টাইপ (5106 1008 
(2০) অর্থাৎ ঝুলান পার্থ্ববিশিষ্ট ক্যারেজ থাকে । এই প্রকার ক্যারেজের 
এক পার্শ বেডের সন্মখের ল্লাইডে 
বসান থাকে এবং অপর পার্থ পিছনের 
গাইড পর্যন্ত না পৌছাইয়া ঝুলিতে 
থাকে । 





ইহার ফলে বৃহত্তর ব্যাসের বস্তু 
মেসিনে ঘোরাঁন সম্ভব হয় কিন্তু ক্রশ 


১৫১ নংচিত্র-মাল্টপণর টার্দার ল্লাইডের পিছনে অবস্থিত টুল পোষ্টটি আর 
হেড। ইহার সাহাযোে একই 
থাকে না। 


সঙ্গে বোরিং ও বিভিন্ন ব্যাস টাণনিং 


করা চলে । 
ক্রশ ল্লাইড এবং ক্যারেজ, উভয়কেই হাতে বা যান্ত্রিক শক্তিতে চালনা করা 


যায়। ক্রশ ফিড স্তর এবং মাইক্রোমিটার ডায়াল সাহাযো ক্রশ প্লাইডকে 
নিখুতভাবে ইচ্ছামত দূরত্বে সরান যায়। 
ক্যারেজ এবং টারেটের সব কয়টি টুলের 
লম্বালঘি দিকের দৌড় থাঁমাইবার জন্ট ষ্টপ-এর 
(9০০) ব্যবস্থা আছে। 

ইঞ্জিন লেদ ও টারেট লেদের মধ্যে 
পার্থক্য এই দুই মেসিনের প্রধান পার্থক্য 
হইতেছে যে, টারেট লেদ প্রডাকসন কাজের 
পক্ষে উপযুক্ত আর ইঞ্জিনলেদ নানা আকার. ১৫২ নং চিত্র [ই টুল 
এবং প্রকারের অল্প সংখ্যক কাজের পক্ষে হোল্ডার। বোরিং টুল সমেত 
উপযুক্ত। যে সকল বৈশিষ্ট থাকার জন্য স্লাইড হাও হইল সাহাো সাই 
টারেট লেদ দ্রুত উৎপার্দন (:০0906107) ইহা দ্বারা ছোট হইতে অনেক বড় 
মেসিনে পরিণত হইয়াছে সেগুলি হইতেছে পযন্ত বোর (8০:6) কর! চলে। 

১। পর পর টুলগুলি যে ভাবে ব্যবহৃত হইবে, টাঁরেটে টুলগুলি পরপর 
সেইভাবে সেট করিয়া রাখা যায়। 


২। প্রত্যেকটি টুলের জন্য ষ্টপ (5:০2) বা ফিড টিপের (296৫ 1110 ) 
ব্যবস্থা আছে। ফলে, প্রত্যেকটি জব ঠিক পূর্ববর্তী ভ্ববের ন্যায় কাটা হয়। 





টাবেট লেদ ও ক্যাপস্টন লেদ ১৬৩ 


'৩। ক্রুশ ল্লাইডের এবং টারেটের টুলকে একই সঙ্গে চালন! করা যায়। 
৪। টুল এবং জবকে অত্যন্ত দৃঢ়ভাবে ধরিবার ব্যবস্থা এই মেসিনে আছে । 





১৫৪ নং চিত্র_থেড কাটিং চেজার। ১৫৩ নং চিত্র- গ্লেন বার টার্ণার। একটি 
'সেল্ফ ওপনিং (আপন হইতে খুলিয়া যায় ভি (ড) আকৃতির ব্লক জবটিকে সাপোর্ট 


এরূপ ) ডাই হেডে এই প্রকারের চেজার দিতেছে। 


পরাইয়! খেড কাটা হয়। 
টারেট লেদের কাজ । 


টার্মিং_বার টার্ণারে একটি কাটার বাধা হয় এবং উহার কাটারের (881 
গস 08067) কেবল মাত্র ফেস (6৪০৫) অর্থাৎ মাথা (7০2) গ্রাইপ্ডিং 
করা হয়। কাটারটিকে ভাটি কাল (৬০:01০81) অর্থাৎ উলম্বতলে কোপের 
দিকে ও বস্তুর কেন্দ্রের দিকে হেলাইয়া বাঁধিয়া কাটিং আ্যাঙ্গল দেওয়া হয়। 


মাল্টিপল্‌ কাটার বার টার্ণার অর্থাৎ 
একাধিক বাটলিবিশিষ্ট বার টার্ণারে কাটার 
'হোরাইজন্টাঁল অর্থাৎ অন্ুুভূমিক তলে বাঁধা 
হয় ও গ্রাইগ্ডিং করিবার সময় সাইড 
ক্লিয়ারেন্স ও লিপ-আ্যাঙ্গল দেওয়া হয়। 

রোল্ল (8:০118)-_বার টুল হোঁল্ডারের 
রোল, পূর্বে মেসিন করা রড টাপিংএর সময়, 
বাটালির আগে বা পিছনে বাধা যাঁয়; তবে 
বাটালির পিছনে বীধার ্ুবিধা এই যে, ইহার 
ফলে জবের ফিনিস খুব মস্থণ ও নিখুঁত হয়। 
কিন্তু রড যদি রাফ হয় তাহা হইলে রোল 





১৫৫ নং চিত্র-ফর্সটুল। ছুই 
প্রকারের ফর্মটুল ব্যবহার হয়। 
বাম দিকের টুলটিকে তাহার 
পিছনদিকের আকৃতির জন্য ডভটেল 
ফর্মটুল বলে। ডানদিকের টুলটিকে 
সাকুলার (গোলাকৃতি ) ফর্মটুল 
বলে। 


সকল সময় বাটালির পিছনে সেট করিতে হইবে । উচ্চশ্রেণীর ফিনিস পাইতে 
"হইলে নিয়লিখিত তিনটি বিষয় লক্ষ্য রাখিতে হইবে-_ 
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১। রোলপকলের (8০118) ফেস অর্থাৎ উপরের পৃষ্ঠ এক রেখায় থাকিবে । 

২। রোল সকলের যে পার্থ আগে মালের সংস্পর্শে আসে সেই পার্শ্ব 
নিখু'ত গোল এবং সম্পূর্ণ এক রকম হওয়া দরকার | 

৩। রোল সকলের য়ে প্লে (800 01৪) ) অর্থাৎ পার্শের দিকের নড়া 
002 হইতে '003 ইঞ্চির বেশী হইবে না। 





বাটালি শান দিবার পদ্ধতি 
(07170011715 66 ০৮117 001 ) 

১। বাটালি শান দিবার সময় সর্বদা চোখে গগ.ল্স (9০8815) পড়িতে: 
হয়, যাহীতে গ্রাইপ্ডিং হুইলের কণা চোখে লাগিয়া চোখের ক্ষতি করিতে 
নাপারে। 

২। বাটালি শানিবার পূর্বে ড্রেদার (707655৩:) দিয়া প্রথমে গ্রাইস্ডিং 


91/ 5801.5 
1 005170া, 


5 নি 
8056 ] 1 0.5/510 
১0105 ও 
20 


১৫৬ নং চিত্র 
হুইল ভালভাবে ড্রেস করিতে হয়, যাহাতে গ্রাইগ্ডিং হুইল এবড়োখেবড়ো 
ও তেলা না-থাকে। 
৩। ১৫৬ নং চিত্রের স্তায় একটি প্লেন টার্লিং টুল গ্রাইগড করিতে হইলে 
বাঁটালিটিকে ১৫৭ নং চিত্রের ন্যায় ধরিয়া প্রথমে ধাপাশ গ্রাইগু করিয়া প্ল্যান 





চা 
৯ 58 ৫ এ ২) ০, 
বন 22555 1 





১৫৭ নং চিত্র 


বাটালি শান দিবার পদ্ধতি ১৬৫ 


আযান্নল ও সাইড র্রিয়ারেন্স আ্যাঙ্গল আনিতে হইবে। গ্রাইপ্ডিং প্রথমে 
তলার দিক হইতে দুরু করিয়া ক্রমশঃ উপর দিকে আনিতে হইবে । গ্রাইপ্ডিং 
এর সময় ভান হাতের তর্জনী দ্বারা বাটালিটি গ্রাইপ্ডিং হুইলের সহিত 
কোথায় ও কিভাবে ঠেকিয়া আছে অনুভব করিতে হইবে এবং সেই 
অনুসারে বাটালিটি চালাইতে হইবে । বারি শক্ত করিয়া ডান হাতে 





১৫৮ নং চিত্র 


ধরিতে হইবে ও বাহাতে বাটালিটির গতি নিয়ন্ত্রিত করিতে হইবে এবং 
ডান হাতের তর্জনী দ্বারা গ্রাইপ্তি-এর জন্ত ঠিকমত চাপ (01100108 


[559019) দিতে হইবে । টুল রেষ্টের উপর বাটালি রাখিয়া কখনও 
গ্রাইপ্ডিং করিতে নাই । হাত টুল রেষ্টের উপর রাখিতে হয় যাহাতে বাটালিটি 
ঠিকমত চালনা করা যায়। 


মা ন্যায় বাটালিটি ধরিয়া ঠিক পূর্বের ন্যায় 
বন ফ্রণ্ট রিলিভ ([710106 [২6116৬6) 
১৫২ ৫ রর 


৪ রং বা হোরাইজন্টাল ফ্রণ্ট ক্লিয়ারেন্স 
বং  (ঘগ2০গা] [10170 01681 
তি স্‌ ৪0০5) আ্যাঙ্গল ও ফ্ণ্ট ক্রিয়ারেন্স 
৫ আযান্লল একসাথে গ্রাইপ্ডিং করিতে 
৪2 তবে এক্ষেত্রে বা হাতের বুড়ো 
আঙ্ুল দ্বারা বাটালিটিকে গ্রাইস্ডিং 
এ গায়ে চাঁপিয়৷ ধরিতে হইবে ও 
কিভাবে গ্রাইণ্ডিং হইতেছে তাহা 
১৫৯ নং চিত্র অনুভব করিতে হইবে 


8 
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৫1 ১৫৯নং চিত্রের ন্যায় 
বাটালিটি ধরিয়া বাটা- 
লিটির মুখে ( ০36) 
সামান্ত রেডিয়াস্‌ (1২৪৫- 

105) দিয়া লইতে হয়। 
১৬০ নং চিত্র 





৬। ১৬০নং চিত্রের হ্ায় ধরিয়া টপ ব্যাকরেক ও টপ সাইডরেক দিতে হয় । 
ইহা ক্রমান্বয়ে কিরপে 
করিতে হইবে তাহা 
১৬১নং চিত্র লক্ষ্য করিলে 
বুঝিতে পারা যাইবে । 





৭। ১৬৩নং চিত্রের স্ায় 
অয়েল ষ্টোন (04 ১৬১ নং চিত্র 
3০926) দ্বার বাটালির কাঁটিং-এজ সামান্য ঘসিয়া দিতে হইবে । 


918 81088 








ৰ না ৮৮88৮ 
61768 
৬ 


১৬৩ নং চিত্র 


৮। কিরূপ কাজে কিরূপ গ্রাইপ্ডিং ছুইল ব্যবহার করা হয় তাহার একটি 
মোটামুটি ধারণা পরের পৃষ্ঠায় দেওয়া হইল__ 


বাটালি শান দিবার পদ্ধতি ১৬৭ 


হাক্কা রাফ কাজে-- 4 --:36--0--5- 

হাক্কা ফিনিস কাজে-_ 4 --60-_- --5-৪8 

ভারী রাফ কাজে 4১--30--০0--:5-- 

৯। টুল গ্রাইগ্ডিং ঠিক হইল কিনা ১৬২নং চিত্রের ন্যায় দেখিতে টুল বিট 
গেজ (০01 91 088০) দ্বারা পরীক্ষা করা যায়। 

১৬৩নং চিত্রে টুল হোল্ডারের একটি গ্রেন টাঁণিং টুল বিট কিরূপে শানিতে 
হয় তাহা দেখান হইয়াছে । 


কার্বাইভ টিপ টুল গ্রাইগ্ডিং 

কার্বাইড টিপড টুল সবুজ রংয়ের সিলিকন কার্বাইডের গ্রাইগ্ডিং হুইলে 
কোনরূপ কুলাণ্ট বা জল না দিয়া শুষ্ধ অবস্থায় গ্রাইপ্ডিং করা হয়। খুব 
পর্যাপ্ত পরিমাণ কুলাণ্ট দিয়া গ্রাইগ্ডিং করিলে কোন ক্ষতি হয় না। কিন্ত 
সাধারণতঃ অত পর্যাপ্ত কুলাণ্ট দেওয়া যায় না। ফলে কম ও অনিয়মিত 
ভাবে বাটালির মুখে কুলান্ট পড়ায় বাটালিটি বারে বারে গরম ও ঠাণ্ডা 
হইতে থাকে ও বাটালিটি ক্র্যাক (0:8০) হইয়া অর্থাৎ চিড় খাইয়া যায় । 

ডায়মণ্ড হইলেও কার্বাইভ টুল শানা যায়। তবে ভায়মণ্ড হুইলে 
শানিবার সময় কুলাণ্ট ব্যবহার করিতে হইবে । 

কার্বাইভ টুল সব সময় একটা সেট বা যোগানের উপর রাখিয়া শানা 
হয়। এ যোগানটি গ্রাইপ্ডিং মেসিনের সহিত এরূপভাবে লাগান থাকে 
যে উহাকে যে কোন কোণে বাধা চলে । 

কার্বাইড টুল শানিতে হইলে প্রথমে রাফ গ্রাইগ্ডিং তারপর ফিনিস 
গ্রাইপ্ডিং ও শেষে ল্যাপিং করিয়া ফিনিস্‌ করিতে হয়। 

কার্বাইড টুল কিরূপে শানিতে হয় তাহা নিয্নে বর্ণনা করা হইল” 


রাফ গ্রাইগ্ডিং (6 গ্রিট সিলিকন কার্বাইড ট্রেট হুইল ব্যবহার করিতে 
হইবে ) 

১। কাটিং-এজের নিকট 2 ইঞ্চি আন্দাজ ল্যাণ্ড ( [810 ) ছাড়িয়া 
রাখিয়া প্রথমে বাটালির টপ অর্থাৎ উপরদিক গ্রাইণ্ডিং করিতে হইবে । 

২। কাটিং-এজের নিকট স্ঠ ইঞ্চি আন্দাজ ল্যাণ্ড (1.1) ছাড়িয়া 
রাখিয়া ঈপ্গিত ফ্রণ্টরিলিভ ও ফ্রণ্টরিয়ারেন্স আ্যাঙ্তল অপেক্ষা! 4 ডিগ্রী বেশী 
ফ্রপ্টরিলিভ ও ফ্রণ্টক্রিয়ারেন্স ত্যাঙ্গল গ্রাইও্ড করিতে হইবে । 


১৬৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


৩। ঠিক ২-এর স্ায় সাইড রিয়ারেন্স ত্যাঙ্গল গ্রাইগ করিতে হইবে । 

ফিনিস গ্রাইগ্তিং (100 গ্রিট সিলিকন কার্বাইড বা 100 গ্রিট 
ডায়মণ্ড হুইল ) 

৪ | টেবিল রেষ্টটি অর্থাৎ যোগানটি ঈপ্সিত কোণে কীধিয়া টপ ফ্রণ্ট ও 
টপ সাইড রেক গ্রাইপ্ডিং করিতে হইবে । 

৫। টুলটি গ্রীল কাটিবার উদ্দোশ্তে তৈয়ারী হইলে এই সময় চিপ ব্রেকার 
(0019 16816 ) গ্রাইগু করিতে হইবে । 

৬। টেবিল রেষ্টটি ঈপ্সিত কোণে বাধিয়া যথাক্রমে ফ্রণ্ট ক্লিয়ারেন্স ও' 
সাইড ররিয়ারেন্স আ্যাঙ্গল গ্রাইণড করিতে হইবে । 

ল্যাপিং (1,801 ) (220 গ্রিটের সিলিকন কার্বাইড বা 220 
গ্রিটের ভায়মণ্ড হুইল ব্যবহার করিতে হইবে ) 

৭| ঠিক ফিনিস গ্রাইপ্ডিং-এর গ্তায় এবং ক্রমে করিতে হইবে । কেবল 
ইইলটি বদল করিতে হইবে | 

৮। শেষে নৌজ রেডিয়াস দিতে হইবে । কোপের গভীরতার সহিত 
নোজ রেডিয়াসের একটি স্ন্ধ আছে এবং তাহা কিরূপ নিয়ে দেওয়া 
তের 


কোপের গভীরতা ( ইঞ্চিতে ) নোজ রেডিয়াস ( ইঞ্চিতে ) 
] ইঞ্চি বা তদপেক্ষা কম রা 
নতি হইতে ₹ ্ 
নত হইতে 0 


মি 1 ৃ 
বৃ হইতে | হর 


মাপিবার যন্ত্র (146250117)£10015 ) 
প্লেন বা টেম্পার দেওয়! পল রুল বা সেল (21911 ০: 
"[00176760 9056] [16 0 5০816 )--ইহাকে মেসিনিষ্ট কল বলে। ইহা 
সাধারণতঃ জ্ীং ই্ালের নিমিত হয়; তবে ষ্টেনলেস ্টালের কলই সবৌত্বম। 





১৬৪ নং চিত্র 

ইহার ট্টানতার্ড মাপ ছয় ইঞ্চি বা বার ইঞ্চি। ইহা অপেক্ষা অধিক লম্বা 
স্বেলও পাওয়া যায়, তবে মেসিনশপে তাহার ব্যবহার খুব কম। এই স্কেলের 
উভয় পৃষ্ঠে ইঞ্চির মাপ থাকে । আবার এক পিঠে ইঞ্চি ও অন্ত পিঠে 
'সের্টিমিটারের মাপও থাকে 

স্কেল কিবূপে পড়ে £_ স্কেল ইঞ্চি ও সে্টিমিটার বা মিলিমিটার উভয় 
প্রকারেরই হয়। 

ইঞ্চি মাপের স্বেল্গ £_ ইঞ্চি মাপের স্কেলে 1 ফুটকে 12টি সমান অংশে 
বিভক্ত করা থাকে । এইগুলি ইঞ্চি মাপের দাগ। এই দাগগুলি অন্যান্ত 
দাগ অপেক্ষা বেশী লম্ঘা থাকে । মাপ পড়িবার জ্ুবিধার জন্য এই দাগ পর পর 
1, 2, 3.সংখ্যা দ্বারা চিহ্নিত করা হয় । ইঞ্চি মাপের দাগগুলি আবার সমান 
দুইভাগে বিভক্ত । এই আধ ইঞ্চি &" দাগগুলি ইঞ্চি মাপের দাগ অপেক্ষা 
লম্বায় সামান্য ছোট হয়। আধ ইঞ্চি মাপ আবার সমান দুইভাগে বিভক্ত 
অর্থাৎ এক ইঞ্চি সমান চারি ভাগে বিভক্ত'। এই রেখাগুলি আধ ইঞ্চির দাগ 
অপেক্ষা সামান্ত ছোট । এই মাপকে কোয়ার্টার ইঞ্চি বা এক জ £" বলে। 
(কোয়ার্টার ইঞ্চ বা! এক জ মাপকে সমান ছুই অংশে ভাগ করিয়া এক ইঞ্চিকে 
আট অংশে বিভক্ত করা হয়। এই রেখা এক জ-য়ের রেখা অপেক্ষা দৈর্ঘ্য 
সামান্ত ছোট এরং ইহা্দিগকে ওয়ান এইট্‌থ ইঞ্চি ৪" বা এক দ্ুতা মাপ বলে। 


১৭ লেদ মেসিন শিক্ষা 


এইরূপে ক্রমশঃ সমান দুইভাগে ভাগ করিতে করিতে এক ইঞ্চিকে 6৫ 
অংশে বিভক্ত করা হয় এবং প্রতিবারই রেখাগুলি পূর্ববর্তী রেখা অপেক্ষা 
সামান্য ছোট করিয়া টানা হয়। এই দাগগুলিকে যথাক্রমে একের যোল' 
ইঞ্চি খু বা আধ সৃতা, একের বত্রিশ ইঞ্চি বা পোয়া সৃতা এবং একের, 
চৌষটি ইঞ্চি বলে। দাগের মাপগুলি কি ভাবে ক্রমশঃ ছোট হইয়াছে 
তাহা ১৬৪ নং চিত্র লক্ষ্য করিলে স্পষ্ট বুঝা যাইবে । এই দাগগুলির দৈর্ঘ্য 
থেয়াল রাখিলে স্কেল দ্বারা মাপ লইবার সময় মাপ অতি শীঘ্র পড়া যায়। 

মাপ বলিবার সময় ভগ্রাংশটি কাটিয়া সর্বাপেক্ষা ছোট করিয়া বলিতে 
হয়। যেমন-স্ন্ ইঞ্চিকে 8” ইঞ্চি বা দেড় সৃতা। $$" ইঞ্চিকে ঠু" ইঞ্চি 
বা এক জ। ১৬৪নং চিত্র লক্ষ্য করিলে উহা৷ ভালভাবে বুঝা যাইবে । 

যখন 32 বা 64 ভাগের ভগ্নাংশে একটি মাপ বলিতে হয় তখন অনেক 
সময় কাছাকাছি একটি অধিক পরিচিত ভগ্নাংশ অপেক্ষা প্রদত্ত ভগ্াংশটি 
কত ছোট বা বড় তাহা বলা শ্ুবিধাজনক ৷ যেমন, সাতান্নর চৌষটি 8৭", 
উনিশের বত্রিশ 1৫", প্রতৃতি সংখ্যাকে যথাক্রমে সেভন এইটুথ বা সাত 
গুতা অপেক্ষা ওয়ান্‌ সিক্সটি ফোর্থ বা একের চৌষট্টি বড়, ফাইভ এইট্‌থ 
বা পাঁচ শ্বুতা অপেক্ষা ওয়ান্‌ থার্টি টু বা একের বত্রিশ ছোট এইরূপ 
বলা হয়। 

কোন কোন স্কেলের ইঞ্চি 12, 24 বা 10 ভাগে বিভক্ত থাকে । 
স্কেলটি 12 বা 24 ভাগে বিভক্ত থাকিলে ইঞ্চিকে যত ভাগে ভাগ করা 
হইয়াছে তাহাকে ভগ্নাংশের নীচে (হরে) এবং মাপ যে কয়টি দাগ পর্যন্ত 
হইবে তাহাকে ভগ্রাংশের উপরে (লবে) বসাইয়া কাটাকাটি করিয়া 
ভগ্মাংটি সর্বাপেক্ষা ছোট করিয়া বলিতে হইবে । যেমন, পু" ইঞ্চিকে হর” 
(আধ ইঞ্চি), 7" ইঞ্চিকে £" (দুয়ের তিন ইঞ্চি), 3" ইঞ্চিকে উল 
( এক-জ ), &' ইঞ্চিকে 4" ( পাঁচের বার ইঞ্চি ) প্রভৃতি বলে। 

দশমিকে বলিবার প্ুবিধার জন্য অনেক সময় ইঞ্চিকে দশভাগে ভাগ 
করা হয়। এইরূপ স্কেলে মাপ পড়িবার সময় মাপটি যত পুরা ইঞ্চি পার হইয়া 
যাইবে তাহা দশমিকের আগে বসাইতে হইবে এবং ইঞ্চিকে যে রেখাগুলি দ্বারা 
ভাগ করা হইয়াছে সেইরূপ যতগুলি ঘর পার হইবে সেই সংখ্যাটিকে 
দৃশমিকের পরে বসাইতে হইবে । যেমন দুইটি পুরা ইঞ্চি এবং তৃতীয় ইঞ্চির 
য় দাগ লইলে তাহা! 26" (ছুই দশমিক ছয় ইঞ্চি) হইবে। 


মাপিবার যন্ত্ ১৭১ 


উপরিউক্ত স্কেল ছাড়া অধুনা এক প্রকারের উন্নত ধরণের স্কেল দেখিতে 
পাওয়া যায়), যাহাতে এক ইঞ্চির দশ হাজার ভাগ হইতে এক হাজার অন্তর ফে 
কোন মাপ বাহির করা যায়। 


মাইক্রোমিটার ক্যালিপার (11107008919 0851010)67) 

মাইক্রোমিটারের মূল নীতি মাইক্রোমিটার কিরূপে কাজ করিতেছে 
বুঝিতে হইল প্রথমে থে.ডের পিচ সম্বন্ধে পরিঘার ধারণা থাকা প্রয়োজন । 
একটি নাট এবং বোল্ট লইয়া পরীক্ষা কৰিলে ইহা সবাপেক্ষা সহজে বুঝিতে 
পারা যাইবে। নাটটি যদি বোল্টের উপর ঠিক এক পাক ঘোঁরান যায়, তাহা 
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১৬৫ নং চিত্র_মাইক্রোমিটার কালিপার 


হইলে দেখা যাইবে একটি থে.ডের মাথা হইতে বোণ্টের অক্ষের সমাস্তরালভাবে 
ঠিক পরবর্তাঁ থেডের মাথার যে দূরত্ব তাহার অর্থাৎ পিচের (অবশ্ঠই যদি 
থেডটি এক পশ্থাবিশিষ্ট হয় তবে ) সমান দূরত্বে নাটটি আগাইয়া যাইবে। 
পরপর দুইটি থেডের মাথার দূরত্ব অর্থাৎ পিচ যদি ইঞ্চি হয়, তাহা 
হইলে নাট বা বোল্টের একটিকে স্থির রাখিয়া অপরটি ঘোরাইলে, শেষেরটি 
$ ইঞ্চি আগাইয়া যাইবে । এই প্রসঙ্গে ইহাও লক্ষ্য করিবার বিষয় যে- 
আধ পাঁক ঘোরাইলে স্তর বা নাটটি ঠিক পিচের অর্ধেক অর্থাৎ বত ইঞ্চি 
আগাইয়া যাইবে, অর্থাৎ পুরা পাকের যত ভগ্রাংশ ঘোরান হইবে নাট বা 
রুটি পিচের তত ভগ্নাংশ আগাইয়া যাইবে । | 


মাইক্রোমিটার- ১৬৫ নং চিত্রে গ্রদমিত মাইক্রো মিটারটি থেড, এনভিল+ 
ম্পিগুল, ব্যারল ও থিষ্বল লইয়া গঠিত। একটি স্তর সাহায্যে এন্ভিলটি 
আযাডজাষ্ট কর! যায় এবং মাইক্রোমিটারে যে মাপ লওয়া হয় তাহা যাহাতে 
ঘুরিয়া না যায় তজ্জন্য ক্ল্যাম্প রিং বা লক 1” সাহায্যে থিশ্বলকে আটকাইয়া 
রাখা যাঁয়। র্যাচেট মাইক্রোমিটারের বিশেষ প্রয়োজনীয় অঙ্গ । ইহাকে 
ঘোঁরাইয়া মাপ লইলে প্রতিবার বস্ত্র উপর একই চাঁপ পড়িবে এবং মাপ, 
নিখুত পাওয়া যাইবে। খিষলকে হাতে ঘোরাইয়া মাপ লইলে বিভিন্ন 
বার বিভিন্ন রকম চাপ বস্তর উপর পড়িবে এবং বিভিন্ন রকম মাপ পাওয়ু! 
যাইবে। ইহা ছাড়া বস্তর উপর চাপ বেশী দিলে মাইক্রোমিটারের থে.ড. 
নষ্ট হইয়া যাইবার সম্ভাবনা থাকিবে । 


৭২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


মাইক্রোমিটারের ম্পিগুলের পিছন দিকে প্রতি ইঞ্চিতে 40টি থেড কাটা 
ঢোকে এবং ইহা ব্যারেলের ভিতর দিকে যে এ একই প্রকারের থেড কাটা 
[ীকে তাহার সহিত ফিট করে। ম্পিগুলের পিছন দিক থিষঘলের সহিত 
ক্ত থাকায় থিম্বলটি ঘোরাইলে স্পিগুলটি ঘোরে এবং ফলে সম্মুখের দিকে 
সাগাইতে থাকে | ব্যারেলের গায়ে এক ইঞ্চি পরিমিত স্থান প্রধান 10 ভাগে 
বভক্ত এবং উহাদের উপর 1, 2, 3 প্রভৃতি সংখ্যা চিহ্নিত করা থাকে। 


এই “এক একটি ভাগ আবার 4 ভাগে বিভক্ত থাকে । এই ভাগের রেখা- 
গুলি পূর্ববর্তী ভাগের রেখাগুলি অপেক্ষা ছোট হইয়া থাকে । স্মুতরাং 


ব্যারেলের উপর | ইঞ্চি পরিমিত স্থান মোট 109১4- 40 ভাঁগে বিভক্ত । 
হুতরাং ইহার ছোট এক ভাগ সমান বাঁ) ইঞ্চি অর্থাৎ 0:025 ইঞ্চি ( পঁচিশ 
ছাঁজার )।* 

পূর্বেই বলা হইয়াছে স্পিগুলের পিছনে এক ইঞ্চিতে 40টি থে,ড কাটা 
থাকে। হ্ুতরাং স্পিগুলকে অর্থাৎ থিম্বলকে এক পাক ঘোঁরাইলে রত ইঞ্চি 
অর্থাৎ 0:025 ইঞ্চি আগাইবেশ অতএব দেখা যাইতেছে থিম্বলকে পুরা এক 
পাক ঘোরাইলে ম্পিগুলের গায়ের ছোট এক দাগ আগাইবে। থিষ্ধলের 
পরিধি আবার 25 ভাগে বিভক্ত থাঁকে। থিম্বল এক পাক ঘুরিলে যদি 
0'025 ইঞ্চি (পঁচিশ হাজার ) আগায় তাহা হইলে থিম্বলের পরিধির এক এক 
দাগ ঘোরাইলে-(র১ ৮ 25) - 10০ বা 0.001 ইঞ্চি (এক হাঁজার ) ঘুরিবে। 

মাইক্রোমিটার পড়িবার নিয়ম__মাইক্রোমিটার পড়িতে হইলে পূর্বের 


আলোচনা হইতে নিয়লিখিত বিষয়গুলি মনে রাখিতে হইবে 
ব্যারেলের সবাপেক্ষা ক্ষুদ্র ! ভাগ - 0 025 ইঞ্চি 


% ্ %- 0:059 ঠ 
৮ ঠ ॥ 3 ৮ - 0015 £ 
১ 9 4, দি 0 ] ৭ 


তাং ব্যারেলের উপর প্রতি চতুর্থ দাগ এক ইঞ্চির দশ ভাগের কোন 
ভগ্নাংশ এবং থিষ্বলের এক একটি দাগ '001 ইঞ্চির ( এক হাজারের ) সমান । 


* এক ইঞ্চির হাজার ভাগের এক ভাগ উড -'001 হুডি কারখানায় চলতি কথায় এক 
হাজার বল হয়। সেইরণ-_ 

109 ইঞ্চি - দ্'হাজার 921 ই এগার হাজার 

60) » » তিন 7. ঠতত* 

ই 925 ,» ৮ পঁচিশ হাজার 

ন্টি$ ৯) ন০ লা +। 699 , হ্ নিরানধবই , 

জি ও রি 5 2. ৮. সং একশ হাজার বা একশ 





১৬৬ নং চিত্রঁ-মাইক্রোমিটার়ের মাপ 


"১৭ 


লেন মেসিন শিক্ষা 
টি মাইক্রোমিটারের মাপ (১৬১ নং চিত্র) 


0:025% 2-0'080 (পঞ্চাশ হাজার) 
3, 0100৮ 1-50'1090 

0025 % 3- ০0075 

0001 &-50:00১8 


_0-180 (এক দশ আশি হাজার) 
0. 001 ৮ 02 0005 ( পাচ হাজার) 
1), 0100৮ 125 0100 
0:0%5৮* 2-50'050 


0.150 ( এক দশ পঞ্চাশ ভাজার 
ঘ). ০-100৮ 20200 
0025 * 17002 
0:00] * 2]- 002] 


0246 ( দু'দশ ছেচলিশ হাজার ) 


ঘর, 0:00] % 21-50'02] (একুশ হাজার) 


মিলিমিটার মাইক্রোমিটারের মাপ (১৬৬ নং চিত্র ) 
0.5 মিলিমিটার 

০0 রি 

55 রী (সাড়ে পাঁচ মিলিমিটার ) 


নর" 9এর মাপের সমান 


১, মিলিমিটার 
06 রঃ 
0438 ঃ$ 


2-93 ».. (ছুই দশমিক নয় তিন মিলিমিটার )। 


'ভার্নিয়ার মাইক্রোমিটারের মাপ (১৬৬ নং চিত্র ) 
এ. 0100৯ 2০02 ইঞ্চি ( ডু" দশ) 
এ, 01909 1701 ইঞ্চি 

002১৮ 2-50050 », 

0001 ॥ 12--0012 » 

00001 * 45 00004 *, 


01624 ( এক্ষ দশ যাঁধটি হাজার চার লাখ ) 


মাপিবার যন্ত্ ১৭৫ 


ভার্মিয়ার মাইক্রোমিটার ক্যালিপার-এক ইঞ্চির হাজার ভাগের 
এক ভাগ অপেক্ষাও সুক্ষ মাপ লইবার জন্য মাইক্রোমিটারে ভাণিয়ার ব্যবস্থা 
খাঁকে। ইহার সাহায্যে এক ইঞ্চির দশ হাজার ভাগের এক ভাগ (0-0901”) 
পর্যন্ত মাপ লওরা যায়। :0001 ইঞ্চিকে চলতি কথায় এক লাখ বলে । 

১৬৬ নং চিত্রের এ এবং এর ন্তায় ব্যারেলের পরিধিতে 10 ভাগ করা 
'থাঁকে এবং এই দশভাগ থিম্বলের 9 ভাগের সমান । 

-ভার্তিয়ারের 10 ভাগ »থিম্বলের 9 ভাগ অর্থাৎ '009 ইঞ্চি 

8 1] , ₹ 0) ইঞ্চি ০ :0009 ইঞ্চি 

দ্ুতরাং ভার্তিয়ারের প্রতিটি দাগ থিষ্বলের দাগ অপেক্ষা (001-0009) 
-'0001 ইঞ্চি ( এক লাখ ) ছোট । 


ভা্গিয়ারের 0 দাগটি যখন থিম্বলের একটি দাগের সহিত মিলিয়া যায়, 
তখন উহ! একটি পুরা হাঁজার বোঝায়। সেই অবস্থায় ভািয়ারের | চিহ্নিত 
দাগের সহিত থিম্বলের ঠিক পরবতাঁ দাগের তফাৎ থাকে 0001 ইঞ্চি 
( একলাখ)*। ভার্িয়ারের 2 চিহ্নিত দাগের সহিত থিম্বলের পরবর্তী 
দাগের তফাৎ থাকে "99092 ইঞ্চি (ছু*লাখ )। এইরূপে বাঁড়িতে বাড়িতে 
0009 ইঞ্চি (ন' লাখ ) পর্যন্ত হয়। তাহার পর ভাগ্রিয়ারের 10 চিহ্নিত দাগটি 
আবার ধিষ্বলের একটি দাঁগের সহিত মিলিয়৷ যাঁয়। 


ক্ুতরাং ভাণিয়ারের 0 দাগ যদি থিষ্বলের কোন দাগের সহিত না মিলিয়া 
ভার্রিয়ারের 1 চিহ্নিত দাগ থিম্বলের একটি দাগের সহিত মিলেঃ তাহা 
হইলে বুঝিতে হইবে থিম্বল আরো 0001 ইঞ্চি বেশী ঘুরিয়াছে। যদি 
ভাগ্রিয়ারের 2 চিহ্নিত দাগটি থিশ্বলের কোন দাগের সহিত মেলে, তাহা 
হইলে বুঝিতে হইবে থিম্বল '0002 ইঞ্চি আরও বেশী ঘুরিয়াছে। এইরূপে 
ভাগিয়ারের যত সংখ্যক দাগ ধিষ্বলের দাগের সহিত মিলিবে বুঝিতে হইবে 
থিম্বলটি তত লাখ অর্থাৎ এক ইঞ্চির দশ হাজার ভাগের তত ভাগ আরও 
'বেশী ঘুরিয়াছে। 

ভাগিয়ার মাইক্রোমিটার পড়িবার নিয়ম - 


ভািয়ার মাইক্রোমিটার পড়িবার সময় প্রথমতঃ ঠিক সাধারণ 
মাইক্রোমিটারের স্তায় মাপ বাহির করিতে হয়, তাহার পর সেই মাপের সঙ্গে 


ভার্গিয়ারের যত সংখ্যক দাগটি ধিষ্বলের দাগের সহিত মিলিবে সেই সংখ্যাটি 
দশমিকের পর চতুর্থ ঘরে বসাইতে হয় । 


চ0555850/858-281188555585575 টির সির রতি 
* :0001 ইঞ্চি যদিও এক ইঞ্চির দশ হাজার ভাগের এক ভাগ চল্তি কথার ইহাকে এক 
লাখ বলে। 


১৭৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


ভার্মিয়ার ললাইডিং ক্যালিপার-_ভার্টিয়ার ল্লাইডিং ক্যালিপারে মেন, 
স্কেলটি (70910 5০81) ইঞ্চিতে বিভক্ত থাঁকে এবং 1) 2, 3, সংখ্যা, 
দ্বার। চিহ্নিত থাকে । এই এক ইঞ্চি আবার প্রধান দশ ভাগে বিভক্ত 


৪ $ 
71585861695 ১] $ 


883585818811 ৫8; % ?। 
8%1/4414000401048 000 এ রর 1 /1101071014100451011, 


০ 





১৬৭ নংচিত্র--ভাপিয়ার জাইডিং ক্যালিপার 


০8- দুইটি ক্যাম্প জ্কু। |] -মুভবেল “জ' (এই জ-টি আগান পিছান যায়), 
০স্র্যাম্ ঘায_ফিকড “জ' (এই জ-টি স্থির থাকে ) 

21-মেন স্কেল [-কোন বস্তর ভিতরের মাপ লইবার সারফেসন্ধয় 
&-আডজাষ্ট করিবার নাট ট-কোন বস্তুর বাহিরের মাপ লইবার লারফেসম্র 
ড-ভামিয়ার স্বেল। ৮- ডিভাইডর বসাইয়! মাপ লইবার ঢুইটি বিন্দু। 


এবং এগুলিও 1, 2, 3, প্রভৃতি সংখ্যা দ্বারা চিহ্নিত থাকে । তবে ইহারা 
দাগগুলি পূর্বাপেক্ষা অপেক্ষাকৃত ছোট হয়। ন্ুতরাং এই ভাগগুলি। 
প্রত্যেকটি এত বা "! ইঞ্চির সমান। এই ভাগগুলিকে আবার সমান 4 
ভাগে বিভ্তক্ত করা হইয়াছে। দ্ুতরাং সর্বাপেক্ষা ছোট ভাগগুলি 
ইঞ্চি বা '025 ইঞ্চির সমান । 


ভাগ্নিয়ার স্কেলে 25টি ভাগ করা থাকে এবং উহা প্রধান স্কেলের 24টি, 
দাগের সমান। কিন্তু আমরা জানি মেন স্কেলে 24 দাগ গত 24. 
₹:6 ইঞ্চি 
ৃতরাং ভণিয়ার স্কেলের 25 দাগ সমান 6 ইঞ্চি 
ভাগিয়ার ০ 1 » ৮» 'হঠিল 024 ইঞ্চি 
দুতরাং ভাণিয়ার স্কেলের ও মেন স্কেলের প্রতিটি দাগের. মধ্যে তফাৎ হইতেছে, 
(০25-'024)-1001 ইঞ্চি। 


মাপিবার যন্ত্র ১৭৭ 


ভানিয়ার ক্যালিপার পড়িবার নিয়ম_ 

১। ভাপিয়ারের 0-চিহ্নিত দাগ মেন স্কেলের যত পুরা ইঞ্চি পার হইবে 
সেই সংখ্যা দশমিকের আগে বসাইতে হইবে । 

২। এক ইঞ্চিকে দশ ভাগ করিয়া যে 1,2১3, প্রভৃতি চিহ্নিত করা 
হইয়াছে, এরূপ যে কয়টি ঘর ভািয়ার স্কেলের 0 চিহ্নিত দাগ পার হইবে 
সেই সংখ্যাটি দশমিকের পর প্রথম ঘরে বসাইতে হইবে । 

৩। ইহার পর ভািয়ারের 0 চিহ্নিত দাগটি মেন স্কেলের সর্বাপেক্ষা ছোট 
যে কয়টি ভাগ পার হইবে তত পঁচিশ হাজার ধরিতে হইবে 7 অর্থাৎ সেই 
সংখ্যা দ্বারা '025 কে গুণ করিয়া, ১ এবং ২-এ যে মাঁপ পাওয়া গিয়াছে তাহার 
সহিত যৌগ করিতে হইবে | 

৪| সর্বশেষে ভাগিয়ারের যে দাগটি মেন স্কেলের দাগের সহিত মিলিবে 
তত হাজার অর্থাৎ হাজার ভাগের তত অংশ যোগ করিতে হইবে | 

৯77৫ 11000 2 _ 2000 ইঞ্চি 
| 9109৯ 3 - 0300 ১, 
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১৬৮ নং চিত্র 


মেটিক মাইক্রোমিটার 

মেটিক মাইক্রোমিটার ম্পিগুলে যে থেড কাটা থাকে তাহার পিচ হইতেছে 
ঠবা "5 মিলিমিটার এবং ব্যারেলের উপর সর্বাপেক্ষা ছোট যে ভাগের 
দাগ থাকে তাহাও $ মিলিমিটারের সমান। ফলে, ধিষ্বল এক পাক 
ঘুরিলে উহা ব্যারেলের এক দাগ অর্থাৎ "5 মিলিমিটার আগাইবে । আবার 
থিম্বলের পরিধি 50 ভাগে বিভক্ত । গ্ুতরাঁং থিষ্বলের এক এক ভাগ সমান 
তঠ-'01 মিলিমিটার | 

মাইক্রোমিটার পড়িবার সময় লক্ষ্য রাখিতে হইবে ধিশ্বলটি কয়টি পুরা 
মিলিমিটার পার হইয়াছে (পুর! মিলিমিটারের দাগগুলি অর্ধ মিলিমিটারের 
দাগ অপেক্ষা একটু বড় হয় এবং অর্ধ মিলিমিটারের দাগগুলি একটু নীচে 


অবস্থিত থাকে )। তারপর দেখিতে হইবে কত অর্ধ মিলিমিটার পার 
১২ 


১৭৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 


হইয়াছে এবং সর্বশেষে দেখিতে হইবে থিম্বলের কয়টি ঘর পার হইয়াছে । 
থিষ্বলের যে কয়টি ঘর পার হইবে মিলিমিটারের একশত ভাগের তত অংশ 
যোৌগ করিতে হইবে । 


মেটি.ক ভার্নিয়ার সাইডিং ক্যালিপার 
মেক ভাণিয়ার ক্যালিপারে মেন স্কেলটি প্রধানতঃ সেন্টিমিটাঁরে বিভক্ত 
থাকে । এক সেন্টিমিটার আবার দশভাগে বিভক্ত থাকে । ফলে প্রত্যেক 
ভাগ সমান এক এক মিলিমিটার হয়। প্রত্যেক মিলিমিটার আবার সমান 
ছুই ভাগে বিভক্ত থাকে ৷ স্মুতরাঁং মেটিক ভাপিয়ার ক্যালিপারের মেন 
স্কেলের সর্বাপেক্ষা ক্ষুদ্র মাপ হইতেছে '5 মিলিমিটার ( অর্ধ মিলিমিটার )। 
ইহার ভাগ্িয়ার স্কেল যে 25 ভাগে বিভক্ত থাকে উহা মেন স্কেলে সর্বাপেক্ষা 
ছোট যে ভাগ কর! থাকে তাহার 24 ভাগের সমান | 
 ভাগিয়ার স্কেলের 25 ভাগ সমান মেন স্কেলের 24 ভাগ অর্থাৎ 12 মিলিঃ 
১). ১১1] ১১ ১১ ১১ ৯১ ৫$-148 মিলিমিটার 
গুতরাঁং মেন স্কেলের প্রতিটি দাগ ভাণিয়ার স্কেলের প্রতিটি দাগ অপেক্ষা 
(5--'48)-02 মিলিমিটার বড় । 


মেটি.ক ভাগিয়ার ল্লাইডিং ক্যালিপার কিব্ধপে পড়িতে ছয়? 

১। ভািয়ার স্কেলের 0 চিহ্নিত দাগ কত পুরা মিলিমিটার পার হইয়াছে 
দেখিতে হইবে | 

২। ভািয়ার স্কেলের 0 চিহ্নিত দাগ পুরা মিলিমিটার দাগের পর '5 
মিলিমিটার পার হইয়াছে কিনা দেখিতে হইবে । 

৩। ভািয়ার স্কেলের যত চিহ্নিত দাগ মেন স্কেলের একটি দাগের 
সহিত মিলিবে সেই সংখ্যাকে "02 দ্বারা গুণ করিয়া যাহা হইবে তাহা 
১ এবং ২-এ প্রাপ্ত মাপের সহিত যোগ করিতে হইবে । 


সিন 


বিভেল প্রোট্যাকটর (35561 1১700780102) 


বিভেল (8৩৮০1) ইহা দেখিতে ১৬৯ নং চিত্রের ন্তায়। ইহাতে কোনরূপ 
ডিগ্রীর মাপ না থাকায় ইহা দ্বারা কোন বস্বর কত ডিগ্রী মাপ তাহা 
প্রত্যক্ষভাবে বলা যায় না; কিন্তু ইহার ব্রেডটি নিয়ন্ত্রিত করিয়া কোন 
গেজ বা বস্ত হইতে ্যাঙ্গলের মাপ ইহাতে তুলিয়া লওয়া যায় ও সেই মাপে 
বস্ত কাটা যায়। ১৭০ নং চিত্রের বিভেলটি সমতল পৃষ্ঠের কোণ মাপিতে 
ব্যবহৃত হয়। 

প্রোট্র্যাক্টর (07008০601) £- প্রো্্যাকটর হইতেছে এক প্রকারের 
যন্ত্র যাহা দ্বারা প্রত্যক্ষভাবে কোন্‌ বস্তু কত ডিগ্রী মাপের তাহ। বলা যায় ও 
ইহাকে ইচ্ছামত যে কোন নির্দিষ্ট কোণে কীধা যায়। মেসিন শপ ও 
টুলমেকার শপে বিভিন্ন প্রকারের প্রোট্্যাকটর ব্যবহার হয়। কোন্‌ প্রকার 
প্রোষ্র্যাক্টর ব্যবহার করিতে হইবে তাহা নির্ভর করে বস্তুর আকৃতি ও 
নিখুতত্বের উপর । 

1. গ্লেন ্রীল প্রোষ্্্যাকটর (21910 91961 51096180601) ৪- প্লেন 
গ্রীল প্রোট্র্যাক্টর, প্রোট্র্যাকটর হেড ও ব্রেড এই দুই অংশে বিভক্ত । 
প্রোস্ট্যাক্টর হেডে 180 ডিগ্রী অর্থাৎ অর্ধবৃত্ত পরিমিত স্থান পুরা ডিগ্রীতে 
বিভক্ত থাকে । ব্রেডটিকে ঘোরাইয়া একটি নাট দ্বারা যে কোন ঈপ্সিত জায়গায় 
আটকান যায়। যে সমস্ত কাজে বিশেষ নিখু'তত্বের প্রয়োজন নাই সেই' সকল 
কাজে ইহা ব্যবহার করা যায়। টুইষ্ট ড্রিল গ্রাইগ্ডিং-এর সময় কাটিং আ্যাঙ্গল 
মাপিতে ইহা ব্যবহৃত হয় । 

2, বিভেল প্রো্রাকৃটর (8৩৮61 0£0080001 ) £-_-বিভেল 
প্রোট্যাক্টব্ল-_ প্রোট্র্যাক্টর হেড ও ব্রেড বা স্কেল এই দুই অংশে বিভক্ত । 
প্রোট্র্যাক্টর হেডটি আবার ষ্টক (969) বা বেস (8856) এবং জুইয়িভেল 
(5৮151) বা টারেট (81760 এই ছুই অংশে বিভক্ত | টারেটের উপর একটি 
অর্ধবৃত্তের ছুই বিপরীত প্রান্ত হইতে 0 ডিগ্রী হইতে আরস্ত করিয়া এক এক 
ডিগ্রী ক্রমে 90০ ডিগ্রী পর্যন্ত বিভক্ত করিয়া অর্ধবৃত্তটিকে 180 ডিগ্রীতে 
নিখুঁতভাবে বিভক্ত করা থাকে । টারেট বা এই ডিগ্রীর মাপ কাটা ডায়ালটি 
'বেসের কেন্দ্রে অবস্থিষ্ত একটি ষ্টাডে ঘোঁরান যায় এবং একটি নাটের সাহায্যে 


১৮০ লেদ মেসিন শিক্ষ! 


যে কোন ঈদ্সিত জায়গায় আটকান যায়। ব্রেডটি দৈ্্ের দিকে সরান যায় 
এবং যে কোন জায়গায় একটি নাট সাহায্যে আটকাইয়া রাখা যায়। কোন 
কোন বিভেল প্রোট্র্যাক্টরে স্পিরিট লেভেল (90110 1৩৩1) আটকান থাকে । 
বেসের তলাটি চ্যাপটা (181) থাকে, যাহাতে সমতল জায়গায় বসাইয়া 
মাপ লওয়া যায় বা আকা ([.8/-০) যায়। বেসের উপর 0 চিহ্নিত 
একটি দাগ থাকে । সেই দীগের সহিত টাঁরেট বা ডায়ালের কত ডিগ্রীর 
দাগ মিলিয়াছে তাহা দেখিয়া আযা্ললের মাঁপ বাহির করিতে হয়। এই 
প্রকাঁর প্রোট্র্যাক্টরে পূর্ণ ডিগ্রী পর্যস্ত নিখুঁতভাবে মাপা যায়। কিন্তু ডিগ্রীর 
ভগ্নাংশ অর্থাৎ মিনিট পর্যন্ত মাপ ইহাতে বাহির করা যায় না। 

3, ভার্নিয়ার বিভেল প্রোট্র্যাক্টটর (৬ 61:0161 86৬০1 01090801001) 
ভাগিয়ার প্রোট্র্যাক্টর সাহায্যে 5 মিনিট (ঘর ডিগ্রী) পর্যন্ত মাপ নিখু তাবে 
লওয়া যায়। এই প্রকার প্রোট্র্যাক্টরের বেসের গোলারৃতি অংশ পুরা বৃত্ত 
বরাবর এক এক ডিগ্রী ক্রমে দাগ কাটা থাকে । ছুই বিপরীত প্রান্তে 0 
থাকে এবং সেখান হইতে উভয় দিকে 90 ডিগ্রী পর্যস্ত বিভক্ত থাকে । 
এইভাবে পুরা রৃত্তটি 360 ডিগ্রীতে বিভক্ত থাকে । টারেট বা ্ুইয়িভেলের 
উপর একটি ভাগ্িয়ার স্কেল লাগান থাকে । ভাণিয়ার স্কেলের মাঝখানে 0 
(শন্ত) ও দুই দিকে বাঁরটি করিয়া দাগ কাটা থাকে । এই এক একটি দাগ 
5 মিনিটের (1 ডিগ্রী- 60 মিনিট 19 ডিগ্রী - 5 মিনিট) সমান । সেইজন্য মাপ 
দেখিবার স্থুবিধার জন্য ভাণিয়ার স্কেলে শৃণ্য হইতে উভয়দিকে প্রতি তৃতীয় 
দাগে 15, 30, 45 ও 60 লেখা থাকে। 


ভাণিয়ার প্রোট্র্যাকৃটরের মূলনীতি ঃ-ভাণিয়ার স্কেলের 12 দাগ বেস 
ডায়ালের উপর চিহ্নিত 23 ডিগ্রীর সমান । 
ভাগিয়ায়েরর 12 দাগ সমান 23 ডিগ্রী 


4 [3 ভিত বা] ডিগ্রী 55 মিনিট 


নুতরাং ভাঁগিয়ার স্কেলের প্রতিটি দাগ বেস ডায়ালের ছুই দাগের দুরুত 
(2 ডিগ্রী) অপেক্ষা 5 মিঃ কম। ছ্বৃতরং ভাণিয়ারের 0 দাগ যদি স্কেলের 
কোন দ্বাগের সহিত মিলানর পর টারেটটি ঘোরাইয়া ভাগিয়ারের প্রথম 
দ্বাগটিকে ডায়ালের উপর তার (অর্থাৎ ভার্গিয়ারের প্রথম দাগের ) ঠিক পরের 
দাগটির সহিত মিলান যায় তাহা হইলে টাঁরেটটি ঠিক পাঁচ মিনিট ঘুরিবে । 


বিডেল প্রোষ্্যাক্টর ১৮১ 


ঠিক সেইরূপ ভারিয়ারের দ্বিতীয় দাগটিকে ঠিক তার পরের দাগের হিত 
মিলাইলে টারেটটি 10 ডিগ্রী ঘুরিবে। এইরূপে ভাপিয়ারের দ্বাদশ দাগটি ঠিক 
তার পরের দাগের সহিত মিলাইলে টারেটটি 90 মিনিট অর্থাৎ] ভিতর ঘুরিবে। 


ার্নিযার প্োট্র্যাক্টর কিরূপে পড়িতে হয় £_ 

0) ভাগিয়ার স্কেলের 0 চিহ্নিত দাগটি যদি বেস ভায়ালের কোন দাগের 
সহিত সম্পূর্ণরূপে মিলিয়া যায়, তাহা হইলে মাপটি পুরা অর্থাৎ পূর্ণ ডিগ্রী 
হইবে | ভািয়ারের 0 চিহ্নিত দাগটি সম্পূর্ণরূপে ডায়ালের দাগের সহিত মিলিয়াছে 
কিনা নিঃসন্দেহ হইবার জন্য ভাগ্লিয়ার স্কেলের উভয় প্রান্তের 60 চিহ্নিত দাগ 
ছুইটি লক্ষ্য করিতে হইবে । 60 চিহ্নিত দাগ ছুইটিও বেস ডায়ালের দাগের 
সহিত সম্পূর্ণরূপে মিলিয়া যাইলে বুঝিতে হইবে, আযাঙ্গলটি একটি পূর্ণ ডিগ্রী 
এবং উহা কত ডিগ্রী তাহা বেস ডায়ালের স্কেল দেখিয়া বুঝিতে হইবে। 

(2) যখন ভাপ্রিয়ার স্কেলের 0 চিহ্নিত দাগ বেস ডাঁয়ালের কোন দাগের 
সহিত মিলিবে না, তখন বুঝিতে হইবে মাপটি ডিগ্রী ও মিনিটে আছে। 
আ্যাঙ্গলটি কত পড়িবার জন্ত বেস ডায়ালের 0 ও ভাণিয়ার স্কেলের ০-র 
মধ্যে বেদ ডায়ালের উপর কত পূর্ণ ডিগ্রী হইয়াছে পড়িতে হইবে। 

(3) তাহার পর এ একই দিকে (বিশেষভাবে মনে রাখিতে হইবে ) 
ভার্গিয়ার স্কেলের দাগগুলি গুনিয়া যাইতে হইবে যতক্ষণ না পর্যন্ত ভাগিয়ার 
স্কেলের একটি দাগ বেস ভায়ালের একটি দাগের সহিত মিলিয়া যায় 

(4) ভার্দিয়ার স্কেলের যত সংখ্যক দাগটি প্রথম বেস ডায়ালের একটি 
দাগের সহিত মিলিয়া যাইবে সেই সংখ্যাকে 5 দ্বারা গুণ করিলে, কত মিনিট 
হইয়াছে জানিতে পারা যাইবে । 

(5) 1-এ প্রাপ্ত পুর্ণ ডিগ্রীর সহিত 4-এ প্রাপ্ত মিনিট যোগ করিলে 

ত্যাঙ্গলটির সঠিক মাপ পাওয়া যাইবে । 

উদ্দাহুরণ 1 £-_-১৭৩ (4) নং চিত্রে প্রদ শিত উদ্যাহরণে বেস ডায়ালের 0 ও 
ভাগিয়ার স্কেলের 0-র মধ্যে 30 ডিগ্রী পুরা রহিয়াছে। 

(2) & একই দিকে ভানিয়ারের নবম দাগটি বেস ডয়ালের একটি 
দাগের সহিত মিলিয়া গিয়াছে। ্ুতরাং 9৯ 5-45 মিনিট হইয়াছে । 

(3) হুতরাং সঠিক মাপ হইতেছে 30 ডিগ্রী 45 মিনিট । 

উদাহরণ £ :__১৭৩ (5) নং চিত্রে প্রদ্রিত উদাহরণে বেস ডায়ালের 0 ও 
ভার্দিয়ার স্কেলের 0-র মধ্যে $1 ডিগ্রী পুরা হইয়াছে । 


১৮২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


(2) এ একই দিকে ভাণিয়ার স্কেলের তৃতীয় দাগটি বেস ডায়ালের 
একটি দাগের সহিত মিলিয়াছে। ক্ুতরাং 3১5-15 মিনিট । 

(3) শুতরাং সঠিক মাপ হইতেছে 51০ ডিগ্রী 15 মিনিট । 

উদাহরণ ৪ $-১৭৩ (3) নং চিত্রে ভার্িয়ারের 0 চিহ্নিত দাগ বেস 
ডায়ালের 17 চিহ্নিত দাগের সহিত সম্পূর্ণরূপে মিলিয়া গিয়াছে । দ্ুতরাং ইহা 
পুরা 17 ডিগ্রী কোণ নির্ণয় করিতেছে । এখানে লক্ষণীয় যে 60 চিহ্নিত 
দাগ ছুইটিও বেস ডায়ালের এক একটি দাগের সহিত মিলিয়া গিয়াছে। 

উদ্দারণ 4 8১৭৩ (2) নং চিত্রে প্রদ্রশিত উদ্দাহরণে বেস ভায়ালের 
0ও ভাণিয়ার স্কেলের 0 এর মধ্যে 12০ পুরা রহিয়াছে। 

(2) এ একই দিকে ভাণিয়ারের দশম দাগটি বেস ডায়ালের একটি 
দাগের সহিত মিলিয়া গিয়াছে । শ্থুতরাং 10৯5-50 মিনিট হইয়াছে। 

(3) শ্ুতরাং সঠিক মাপ 12০ 5011 

উদাহরণ 5 £-১৭৩ (1) নং চিত্রে প্রদ্্িত উদ্দাহরণে বেস ভায়ালের 
0 ও ভাণিয়ার স্কেলের 0-এর মধ্যে 52০ পুরা রহিয়াছে । 

(2) এ একই দিকে ভাগ্রিয়ার স্কেলের নবম দাঁগটি বেস ডায়ালের একটি 
দাগের সহিত মিলিয়া গিয়াছে । জ্ুতরাং 9১5 45 মিনিট হইয়াছে । 

(3) হ্বতরাং সঠিক মাপ 52০ 451 | 

ঙ্ পটিক্যাল বিভেল প্রোট্র্যাক্টর (09000108] 31561 01099০- 





এ টু 


১৬৯ নং চিত্র--বিভেল ১৭০ নং চিত্র-_বিভেল 
(01) £_ভাণিয়ার বিভেল প্রোট্র্যাক্টর অপেক্ষা নিখু' তভাবে মাপ লইবার জন্তু 
. ইহা ব্যবহৃত হয়। ইহার সাহায্যে এক মিনিট পর্যন্ত মাপ সঠিকভাবে লওয়া 
যায়। মাপ পড়িবার জন্তয একটি লেন্স ইহাতেঃপাগান থাকে । 








১৭৩ নং চিত্র 
১৭২ নং চিত্রের ফিগারগুলির সংকেত :-4--&ক, 8- ডায়াল, ০ ডিস্ক বা টারেট, 
1 ভানিয়ার, £ -ব্রেড, চ- ক্যাম্পনাট, 0- ক্যাম্প সু 


ধাতু এবং উহার আ্যালয় 
(06215 204811055). 7 

কারখানায় যে সকল উপাদান ব্যবহৃত হয় উহা ধাতু (81615) ও 
অ-ধাতু (7392-016815 ) এই ছুই শ্রেণীতে বিভক্ত । ধাতুগুলি সাধারণতঃ 
তাপ ও বিদ্যুৎ পরিবাহি, ছ্যুতিসম্পন্ন (চক্‌চকে ) ও আলোক প্রতিফলনক্ষম ; 
পারদ ব্যতীত অন্তান্ট সব ধাতুই সাধারণ উষ্ণতায় কঠিন অবস্থায় থাকে। 
ধাতুর ঘাত-সহতা ( 119115801116 ) ও প্রসার্যতা (09০0110) ) অধিক 
হইয়া থাকে । অ-্ধাতু সমূহের মধ্যে এ সকল লক্ষণ সচরাচর দেখা যায় না। 
অবগ্তই ইহার ব্যতিক্রম আছে। 

ইহা ভিন্ন ধাতু ও অ-ধাতুর ধর্মের একটি প্রধান বিভিন্নতা হইতেছে যে 
হাইড্রোজেন ব্যতীত লকল অ-্ধাতু অপরা বা নেগেটিভ (৩8856 ) 
বিছ্যুতৎবাহী এবং হাইড্রোজেন ও ধাতুর মৌলিক পদার্থ* সমূহ পরা বা পজিটিভ 
(৮০516) বিদ্যুৎবাহী । 

ধাতুকে আবার ছুই শ্রেণীতে বিভক্ত করা যায় 2 

(1) লৌহজাত বা ফেরাস (£617905 ) £__অর্থাৎ যাহার মধ্যে লৌহ 
আছে। যেমন-_আয়রণ (1:00), হীল এবং তাহাদের আযালয়। 

(2) অ-লোৌহ্জাত বা নন্‌ ফেরাস (ট০০-৪:০এ৪ ) £--অর্থাৎ 
যাহার মধ্যে লৌহ নাই। যেমন--সীসা (1.0), দস্তা (210০), তামা 
( ০০০7 ) প্রভৃতি এবং তাহাদের আযালয়। 

আযালয় (41195 )-ছুই বা ততোধিক ধাতুর মিশ্রণে যে. উপাদান 
তৈয়ারী হয় তাহাকে আযালয় বলে। সাধারণতঃ একটি বেস মেটালের 
(885৩ 21901 ) (যে ধাতুর ভাগ আ্যালয়ে সর্বাপেক্ষা বেশী) সহিত অল্ল 
পরিমাণ অন্ঠান্ত ধাতু মিশাইয়া ইহা তৈয়ারি করা হয়। যেমন, পিতল 
(81555), তামা (8856 1068] ) ও দক্তার (210) আযালয়। ষ্টাল, লৌহ 
ও কারবনের আযালয়। 

মেসিনশপে ধাতু ও আযালয় উভয়কেই সাধারণতঃ ধাতু বলা হয়। 





* মৌলিক পদার্থে সকল পদার্থ হইতে বিশ্লেষণের ফলে উহা! বাতীত নুতন ধর্মবিশিষ্ট 
অন্ত কোন পদার্থ পাওয়া যায় না তাহাদিগকে মৌলিক পদার্থ বা মৌল বলে। যথা- স্বর্ণ, 
লৌহ, গন্ধক, পারদ, অক্সিজেন ইত্যাদি। 


উপাদানের যাল্ত্রিক ধর্ম ১৮৫ 
উপাদানের যাক্্িক ধর্ম (11501181108]  6:0969  ০£ 


1120611919 ) 

স্্রেথ বা ক্ষমতা (51:5181%)-ইহার দ্বারা একটি বস্তর বাহির 
হইতে প্রযুক্ত বল বা ফোসকে (0:০৩) বাধা দিবার ক্ষমতা 
বোঝায় । 


ট্রেস ব! পীড়ন (500655)-বস্তর একটি ধর্ম হইতেছে বাহির হইতে 
প্রযুক্ত বলকে ([0106) ভিতর হইতে সমপরিমাণ বাধা প্রদান করা। 
বস্তর এই বাধা প্রদান করিবার ধর্মকে ট্্েস বলে" বাহিরে প্রযুক্ত বলের 
দ্বারা ইহার পরিমাপ করা হয়। ট্রেস সাধারণতঃ তিন প্রকার-_দ্টন্সন 
(1605101 ), কম্প্রেসন ( 00100165510] ) ও শিয়ার (90921 )। 


একক ক্ষেত্রের ( 001 ৪168 ) উপর প্রযুক্ত বলের দ্বারা ষ্রেসের পরিমাপ 
করা হয়। ইহা অন্ুপ্রস্থ ছেদক্ষেত্রের (০:995-5690102) উপর প্রযুক্ত 
ভারকে (1,980) ছেদক্ষেত্রের ক্ষেত্রফল ( 0:0995-5600109081 ৪8169 ) 
দ্বারা ভাগ করিলে পাওয়া যায়। 


টেনসাই ষ্রেস (751916 30653 )_যখন কোন বস্তর প্রান্তদয়ে 
সমপরিমাণ অথচ বিপরীতমুখী বল (70106 ) প্রয়োগ করা হয়, তখন এই 
বল তাহাদের প্রয়োগ রেখার (1106 0£ 2011019 ) লদ্ঘতলে যে ট্রেস বা 
গীড়ন উৎপন্ন করে তাহাকে টেনসাইল ঠ্রেস ও এই বল বা ফোর্সকে (1709106) 
টেনসাইল ফোর্স বলে । 


কম্প্রেসিভ ক্রস ((0077015551%5 3559 )_যখন বিপরীত প্রান্তে 
প্রযুক্ত ছুই প্রস্থ (9615) বল (1০7০6) পরম্পর পরস্পরের দিকে প্রযুক্ত 
হইয়া একটি বস্তুকে চাপিয়া চূর্ণ করিয়া দিতে সচেষ্ট হয়, তখন প্রযুক্ত 
বল সকলকে কম্প্রেসিভ ফোর্সেস এবং এই বল সকলকে বন্ত অত্যন্তর 
হইতে যে বাঁধা প্রদান করে তাহাকে কম্প্রেসিভ ্রেস বলে । 


শিয়ারিং ফ্রেস (515800£ 90555) কোন বস্তর উপর যথন 
একজোড়া সমান, সমান্তরাল অথচ বিপরীতমুখী বল (£০7০85 ) কাজ করে, 
তখন বস্তঁটিকে কীচির নায় কাটিবার প্রবণতা দেখা যায়। এইভাবে প্রযুক্ত 
বলকে শিয়ারিং ফোর্স (905811€ 70:০6) এবং ইহার ফলে বস্তর 
অভ্যন্তরে প্রয়োগরেখার সমান্তরাল ছেদক্ষেত্রে প্রযুক্ত বলকে বাধা 


১৮৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


দিবার যে ক্ষমতা জন্মায় তাহাকে শিয়ারিং ট্রেস (510521108 90655 ) 
বলে। 

টরসনাল ফ্রেস (101519181 90655 )-_একটি সাফটকে যি 
মোচ.ড়ান (19: ) যায় তাহা হইলে পাশাপাশি দুইটি ছোদক্ষেত্রের মধ্যে 
যে শিয়ারিং ট্রেস উৎপন্ন হয়, তাহাকে টরসনাল ট্রেস বলে । 

বিকৃতি ব! ছ্রেন (51810) বস্তব মধ্যে পীড়ন বা ট্রেস উৎপন্নের ফলে 
বন্তর যে বিকৃতি দেখা দেয়, তাহার পরিমাপকে গ্রেন বলে। 

স্িতিস্থাপকত৷ বা ইলাস্টিসিটি ( 61850101 )- কোন বস্ততে বল 
(69:0০) প্রযুক্ত হইলে বস্তটি বিকৃত হয়। এই বিকারী বল সরাইয়া 
লইলে বস্তুটি পূর্বাবস্থায় ফিরিয়া আসে। বস্তর উপর বিকারী বল সরাইয়া 
লইলে যে ধর্মের সাহায্যে বস্তুটি পূর্বাবস্থা লাভ করে, তাহাকে স্থিতিস্থাপকতা 
(12185010105 ) বলে। 

পরীক্ষা দ্বারা শ্বীকৃত হইয়াছে যে একটি নির্দিষ্ট সীমার মধ্যে বস্তর বিকৃতির 


পরিমাণ প্রযুক্ত বিকারী বলের আন্পাতিক হয়। উহাকে হকের নিয়ম 
(17709091065 18৬ ) বলে। 


অর্থাৎ নি বক (০0756806)। এই গ্রুবককে অডিউলাস 


বা কোয়িফিশঞ্ট অফ ইলা স্টিসিটি (14000105 ০: 0০০9৫101601 
91219501910 ) বলে। 

প্রোপোরসনাল লিমিট (7:000101018] 1071 )- প্রযুক্ত বিকারী 
বলের পরিমাণ যে সীমা অতিক্রম করিলে প্রযুক্ত বিকারী বলের অনুপাতে 
বস্তর বিকৃতি অধিক হয়, অর্থাৎ যে সীমার বাহিরে হুকের নিয়ম কার্ধকরী 
হয় না, তাহাকে প্রোপোরসনাল লিমিট বলে । 

স্থিডিষ্থাপফ্তার সীম! বা! ইলাস্টিক লিমিট (18501010010) 
প্রযুক্ত বিকারী বলের পরিষাণ যে সীমা অতিক্রম করিলে বস্তর উপর হইতে 
প্রযুক্ত বিকারী বল অপস্থত করিলেও বন্তটি পূর্বাবস্থায় ফিরিয়া আসে না, 
তাহাকে স্থিতিস্থাপকতার সীমা বা ইলাস্টিক লিমিট বলে। 

ইজ্ড পয়েঞ্ট (1610 7০/0:)- প্রযুক্ত বিকারী বলের পরিমাণ যে সীম 
অতিক্রম করিলে প্রযুক্ত বিকারী বলের সামান্থতম বৃদ্ধিতে বস্তটির এত অধিক 
পরিমাণ বিকৃতি ঘটে যে বস্তুটি শেষ পর্যন্ত ছি ড়িয়া বা ভাঙিয়া যায়, তাহাকে 
উঞ্ পয়েন্ট বলে। 


উপাদানের যান্ত্রিক ধর্ম ১৮৭ 


ফেটিগ্ (7808৩ )-__একটি বস্তর উপর প্রযুক্ত বল যখন ইন্ড পয়েন্ট 
ছাড়াইয়া যায়, তখন বস্তুটি ভাঙ্ষিয়া যায়, কিন্ত একটি বস্তু ইন্ড পয়েন্টের 
অনেক কম বলে (9০০ ) ভাঙিয়া যাইতে পাঁরে যদি প্রযুক্ত বলটি একাদি- 
ক্রমে প্রয়োগ না করিয়া পুনঃ পুনঃ প্রয়োগ করা হয় ও তুলিয়া লওয়া হয়। 
এইরূপে বস্ত যে ভাঙিয়া যায়, তাহাকে ফেটিগ ফেলিওর ( [81806 
[811019) বলে। 

প্রসার্যত! বা তান্তবত। বা ডাক্টিলিটি (19০01115)-যে ধর্মের 
ফলে একটি ধাতুখণ্ডের উপর টান শক্তি ([605116 01 চ011108 চ0:০০ ) 
প্রয়োগ করিলে ধাতু খণ্ডটি ছিন্ন ন। হইয়া দীর্ঘ হয়, তাহাকে প্ররসার্ধতা বা 
ডাক্টিলিটি বলে। 

কঠিনতা ব। হার্ডনেস (78100655 )_ কাটিয়া কিংবা আচড় দিয়া 
ধাতুকে ভেদ করিতে যে পরিমাণ বাধা অনুভূত হয়, তাহাকে কঠিনতা বলে । 

ঘাত-সহতা বা ম্যালিয়েবিলিটি (14511580110 )-_ভাঙিয়া বা 
ফাটিয়া না গিয়া চাপ, হাতুডীর আঘাত অথবা রোলিং (7২011708)-এর 
ফলে ধাতুর স্থায়ীভাবে আকুতি পরিবর্তনের ধর্মকে ঘাত-সহতা বা 
ম্যালিয়েবিলিটি বলে। 

দুচ্ছেগ্ততা বা টাফ,নেস (70908107999 )_যে ধাতুকে ছিন্ন না করিয়! 
যত বেশীবার ক্রমাঘয়ে সম্মুখে ও পশ্চাতে বাকান যায়, সেই ধাতুকে ততবেশী 
দুশ্ছেগ্ক ধাতু বলে। 

তগ্গুরতা বা ত্রিটল্‌্নেস (81166197695 )_ধাতুর আকার স্থায়ীভাবে, 
অধিক পরিবতিত না হইয়া ভাঙিয়া যাইবার যে ধর্ম, তাহাকে ভঙ্গুরতা বলে। 

টেনাসিটি (1605011 )__টানিয়! লম্বা বা ছিন্ন করিবার প্রচেষ্টাকে ধাতু 
খণ্ডের বাধা দিবায় যে ক্ষমতা তাহাকে টেনাসিটি বলে। | 

মেজিনেবিলিটি (21801101110) )-একটি উপাদানকে কতটা 
সহজে মেসিনে কাটা যায় তাহার পরিমাপকে মেসিনেবিলিটি বা মেসিনে 
কতিত হইবার যোগ্যতা বলে। যেমন, কাষ্ট আয়রণ তামা অপেক্ষা শক্ত 
কিন্তু কাষ্ট আয়রণ ভঙ্গুর বলিয়া অপেক্ষাকৃত ডাকৃটাইল বা তাস্তব তামা 
অপেক্ষা সহজে কাটে । 


লৌহজাত ধাতু ( £27095 11160815 ) 
লৌহ বা আয়রণ (1:02)_খনি হইতে অবিশুদব অবস্থায় মাটি 
'পাথর প্রভৃতির সহিত মিশ্রিতভাবে যে লৌহ পাওয়া যায় ভাহাঁকে লৌহ 
আকরিক (1100 0:6) বলে । লৌহের প্রধান প্রধান আকরিক হইতেছে__ 


আকরিকের নাম বাপায়নিক গঠন | শতকরা অংশ প্রাপ্তিস্থান 


আযনহাইড্রাস ফেরিক 60 ভারতে সর্বোৎকৃষ্ট | 
অক্সাইড (40)5- (ভারতে 64পরযস্ত | ইহাছাডা স্পেন, আমে 
0:08 19:50 02806) পাওয়া যায় | রিকা, জামান, কানাডা 


রেড হেমেটাইট 


( 5১9৫ 10682086169 ) 


ব্লাক অক্সাইড অব 
ম্যাগনেটাইট আয়রণ (7180 62 নরওয়ে, ইডেন 
(1198786165) 1 0109 0£177) 


৯১ 
॥ প্রা 








ডারহাম, ইয়কশায়ার , 
| গ্যাধিক লৌহ খনিজ [ ফেরাস কার্ধনেট ওচ. |ডার্ধি, সামারসেট, 
( 5501)10 1:02. 019) ওয়েল্স, ক্কটুলাও 

হাইড্রেটেড ফেরিক 
রর 37 
£ (310 দা 1/920080159) ? জা 
19111003109 ) মীন 4 
ইংল্যাও, ওয়েল্স, 
|]. আয়রণ ্টোন ফেরা কারধনেট নর দ্বটল্যাণ্ড, জামানি, 
ূ রাশিয়া, হাঙ্গারী 
আয়রণ পাইরাইটইস 


(1790 ৮571698) আয়রণ নালফাইড 86 ভারতবর্ষ, জাান 


আমরা লাধারণতঃ যে সমস্ত লৌহ বা লৌঁছের বস্ত দেখি, উহারা বিশুদ্ধ 
'লৌহ নহে। ফেরাইট (6০07৩) নামে পরিটিত বিশুদ্ধ লৌহ খুব নরম 
এবং কাটিতে যাইলে বিশ্রীভাবে ছি'ড়িয়া ছি'ডিয়া যায় এবং ফিনিস ভাল হয় 
না। ফলে, ইহী দ্বারা কদাচিৎ কোন বস্ত নিরিত হয়। সবদাই লোঁহের 
সহিত সামান্য পরিমাণ কারবন ও অন্যান মৌলিক পদার্থ মিশ্রিত থাকে । 
লোছের ধর্ম ও প্রকৃতি মিশ্রিত কাঁরবনের উপর নির্ভর করে। লোহের মধ্যে 
কারবনের ভাগ যত বেশী হইবে উহা ততই কঠিন ও ভঙ্গুর হইবে। 
কারবনের পরিষাণ অন্থ্যা়ী লৌহকে মোটামুটি ভিনটি শ্রেণীতে বিভক্ত 


লৌহজাত ধাতু ১৮৯ 


করা যায়__কাষ্ট আয়রণ (085; [100 ) বা ঢালাই লোহা, রট আয়রণ 
(09812 [00 ) বা পেটা লোহা এবং ট্টীল (91991) বা ইম্পাত। 

পিগ আয়রণ (৮18 [1০0 ) বা কাচা লোহা প্রন্তুতি-ছুইটি ধাপে এই 
নিষ্কাশন করা হয়--(1) ভ্মীকরণ (&) বিগলন 

ভন্মীকরণ (08101080100)-_একত্র স্ত্পীকৃত লৌহ আকরিককে অল্প 
কয়লায় পোড়াইয়া বাতাসের সংষ্পর্শে উত্তপ্ত করা হয়। ইহার ফলে আকরিক' 
হইতে সংশ্লিষ্ট জল এবং কাবন-ডাই-অক্মাইড নির্গত হইয়া যায় এবং খনিজ 
পাথর বা আকরিকগুলি অনেকটা হালকা ও ঝাঝরা হয়। 

(2) বিগলন বা ম্মেলটিং (501611108)_ ঝাঝরা খনিজগুলিকে কয়লা 
(০০/০) ও চুনাপাথরের (1.80)650016) সহিত মিশাইয়া ব্রাষ্ট ফারনেসে 
1500 ডিগ্রী সেট্টিগ্রেড পর্যন্ত উত্তপ্ত করা হয়। ইহার ফলে ধাতুমল আলাদা 
হইয়া গিয়া গলিত লৌহের উপর ভাসিতে থাকে । উপর হইতে ধাতুমল 
(9188) বাহির করিয়া লইয়৷ ফেলিয়া দেওয়া হয় ও তলা হইতে গলিত লৌহ 
বাহির করিয়া লইয়া পিগ নামে পরিচিত প্রায় 3 ফুট লম্বা 3 বা 4 ইঞ্চি চওড়া 
বালির ছ্ীচে ঢালা হয়। এইজন্য ইহাকে পিগ আয়রণ বলে । 

এক টন পিগ আয়রণ তৈয়ারি করিতে মোটামুটি 40 হন্দর আকরিব লৌহ 
20 হন্দর কোক এবং 8 হন্দর চুনাপাথর (-10)98100) লাগে । 

পিগ আয়রণ, “আয়রণ ওর” অপেক্ষা শুদ্ধ বটে, কিন্তু বেশী শুদ্ধ নয় 
বলিয়া ইহার শক্তি খুব কম। এইজন্য, ইহাদ্বারা কোন কিছু তৈয়ারী হয় 
না। অন্যান্য আয়রণ বা ষ্রাল তোয়ারি করিতে মূল উপাদান হিসাবে ইহা 
ব্যবহৃত হয় । | 

যে পিগ আয়রণকে টাল প্রস্ততে ব্যবহার কর! হয় তাহাকে পিগ-এ বা 
ছাঁচে না ঢাঁলিয়া সোজা ছোট ছোট এক প্রকার গাড়ী (190165) করিয়া ধাতু 
মিশাইবার যন্ত্রে (115551 1167) এবং সেখান হইতে কনভারটার 
(0০%৩01) বা ট্রাল ফারনেসে পাঠান হয়। 

পিগ আয়রণে শতকরা 32 হইতে 39 ভাগ কারবন থাকে-_-এর মধ্যে 
শতকরা 3 ভাগ গ্র্যাফাইট বা মুক্তভাবে এবং অবশিষ্টাংশ রাসায়নিক ভাকে 
যুক্ত (01060710811 ০0110150) থাকে । 


বিভিন্ন শ্রেণীর পিগ্ আয়রণ -- 
বিভিন্ন শ্রেণীর পিগ আয্মরণ-__বিভিন্ন প্রকারের কার্যের চাহিদা 


১৯০ লে? মেসিন শিক্ষা 


মিটাইবাঁর জন্য সাধারণতঃ নি্নলিখিত ছয় প্রকারের পিগ আয়রণ প্রস্তুত হইয়া 
থাকে । ইহার মধ্যে প্রথম চারি প্রকার গ্রে আয়রণ নামে পরিচিত এবং 
ঢালাই করিতে ব্যবহৃত হয়। উহার মধ্যে কারবন যুক্ত অবস্থায় অর্থাৎ 
গ্র্যাফাইট রূপে থাকে । যে লৌহের মধ্যে গ্র্যাফাইটের পরিমাণ যত অধিক 
থাঁকিবে তাহার দানা তত বড় ও স্পষ্ট হইবে । সেইজন্য গ্রে আয়রণের দানা 
বড় এবং স্পষ্ট । 

১নং- ভগ্ন অবস্থায় ইহার ভিতর অংশ গাঢ় ধূসর ( 10811 976) ) এবং 
খুব বেশী পরিমাণে গ্র্যাফাইট থাকায় দানা বা কৃষ্টালগুলির গঠন বড ও স্পষ্ট 
দেখায়। গলিত অবস্থায় ইহা খুব তরল হয়__ফলে, ইহাতে সক্ষম কারুকার্য 
বিশিষ্ঠ ঢালাই ভাল হয়। কিন্তু ইহার ক্ষমতা বা স্ট্েথ (90971)) খুব কম। 

২নং-ইহা ১ নং অপেক্ষা হাল্কা বর্ণের এবং দানাগুলি ১ নং অপেক্ষা 
ছোঁট। গলিত অবস্থায় ইহা ১ নং-এর ন্তাঁয় তরল হয় না, কিন্তু ইহা 
১ নং অপেক্ষা কঠিন ও অধিক ক্ষমতা সম্পন্ন | 

৩নং- ইহার বর্ণ আরো হালকা এবং দানাগুলি মিহি। ইহাতে 
গ্্যাফাইট খুব কম পরিমাণে থাকে । গলিত অবস্থায় ইহা ২ নং অপেক্ষাও 
কম তরল হয় কিন্তু ইহার টেনাসিটি ও কঠিনতা ২ নং অপেক্ষা অধিক | ইহা 
ঢালাই কাজে খুব বেশী রকম ব্যবহৃত হয় এবং ভারী ঢালাই-এর পক্ষে ইহা 
বিশেষ উপযোগী | 

৪ নংইহার বর্ণ ৩ নং অপেক্ষাও হাল্কা এবং ইহার অধিকাংশ কাঁরবন 
রাঁসায়নিকভাবে সংযুক্ত থাকায় দানাগুলি খুব মিহি। ইহা অত্যন্ত কঠিন ও 
ক্ষমতা সম্পন্ন হওয়ায় যে সকল টঢালাইকে মেসিন করিবার অর্থাৎ কাটিবার 
প্রয়োজন থাকে না, সেই সকল ঢালাইয়ে ব্যবহৃত হয়। 

৫ মং-_ইহা মটল্ড (10015 ) আয়রণ নামে পরিচিত এবং হোয়াইট 
আয়রণ ও গ্রে আয়রণের মধ্যবর্তা ধাপ। ভগ্ন অবস্থায় হোয়াইট আয়রণের 
পশ্চাৎপটের উপর ধূসর বর্ণ 'ছটানো থাকিলে যেরূপ দেখায়, সেইরূপ দেখায়। 
ইহা অত্যন্ত শক্ত | খুব শক্ত ঢালাইয়ের জন্য-যেমন, ইঞ্জিন সিলিগার-_-অল্প 
পরিমাণ মটল্ড আয়রণ মিশাইয়া লওয়া হয় । 

৬ নংবইহা হোয়াইট আয়রণ নামে পরিচিত এবং অত্যন্ত কঠিন ও 
ভঙ্গুর। ইহার সমস্ত কারবন রাসায়নিকভাবে সংযুক্ত অবস্থায় থাকায়, ইহার 
দানা খুব মিহি ও সাদা বর্ণের। ইহা অপেক্ষাকৃত কম উত্বাপে গলে কিন্ত 


লৌহজাত ধাতু ১৯১ 


ঢালাই করিতে হইলে যতটা তরল হওয়া প্রয়োজন ততটা তরল হয় না সেইজন্য 
ইহা ঢালাই কার্ধে ব্যবহৃত হয় না । ইহা কেবল মাত্র রট আয়রণ প্রস্ততে মূল 
উপাদানরূপে ব্যবহৃত হয় । 

কাষ্ট আয়রণ (08$:1100) বা ঢালাই লোহার প্রস্ততি £_ পূর্ব 
বর্গিত উপায়ে প্রাপ্ত পিগ আয়রণের খণ্ড, কয়লা ও চুনাপাথর পর পর স্তরে 
সজ্ভিত করিয়া কিউপোঁলা নামে পরিচিত চুল্লী বা ফারনেসে ( 2800806 ) 
গলান হয়। গলিত অবস্থায় ধাতু ও ধাতুমল আলাদা হইয়া যায় এবং ধাতৃমল 
(9188) হালকা হওয়ায় ধাতুর উপরে ভাসিতে থাকে । কিউপোলার পশ্চাৎদিকে 
অবস্থিত একটি নির্গম পথ দিয়া ধাতুমল সকল সময় বাহির হইয়া! একটি পাত্রে 
সঞ্চিত হইতে থাকে । অপর একটি নির্গম পথে একটি কল বসান থাকে । 
কিছুক্ষণ অন্তর সেই কল খুলিয়া একটি বিরাট লাড্‌লে (18016) কাষ্ট 
আয়রণ সংগৃহীত হয় এবং প্রয়োজনীয় ষ্রাচে ঢালিয়া ঢালাই করা হয়। এইরূপে 
পিগ আয়রণকে পরিশ্তুদ্ধ করিয়া কাষ্ট আয়রণ তৈয়ারী হয় । 

একটন পিগ আয়রণের সহিত সাধারণতঃ 2 হন্দর কোক ও 2 হন্দর 
চনা পাথর লাগে । 


কাষ্ট আয়রণের ধর্ম £-কাষ্ট আয়রণের মধ্যে কারবনের ভাগ (2'5% 
থেকে 36% ) অধিক থাকায় ইহা অত্যন্ত শক্ত | ইহাকে বাকান সম্ভব হয় না 
এবং আকণশ্মিক কম্পন (9০০10 বা হাতুড়ীর আঘাতে ভাক্ষিয়া যাঁয়। ইহা 
টান (151511৩ 60:06) সহ করিতে পারে না। কিস্তৃচাপ (০010716551$6 
6০:0৩) সহা করিবার ক্ষমতা অত্যধিক । চিপিং করিলে ইহা ছোট ছোট 
টুক্রা হইয়া বাহির হয়। ইহাকে পেটাই করা যায় না। ইলেকটিক বা অঞ্ি 
আযাসিটিলিন ওয়েন্ডিং করা চলে। ইহাঁকে টেম্পার দেওয়া যায়না বা স্থায়ী 
চুক করা যায়না! ইহাতে সহজে মরিচা পড়ে না। হোয়াইট কার্ট 
আয়রণ প্রায় 1150০ সের্টগ্রেড এবং গ্রে কাষ্ট আয়রণ প্রায় 1260১ সেট্িগ্রেড 
তাপে গলে । জল অপেক্ষা ইহা ?'22 গুণ ভারী এবং ইহার প্রতি ঘন ইঞ্চি 
(0810 101) আয়তনের ওজন 0.261 পাউণড। গরম হইতে ঠাণ্ডা অবস্থায় 
আসিতে ঢালাই অন্ৃসরে কাষ্ট আয়রণ শ্ঠ হইতে ; ইঞি পর্যন্ত সঞ্কুচিত হয়। 
ইঞ্জিনের সিলিগার, পিষ্টন, পিষ্ঠন রিং, ফ্লাই হুইল, মেসিনের বেড এবং বডি, 
বারান্দার রেলিং, থাম, ব্রাকেট, জলের পাইপ ইত্যাদি প্রস্তুত করিতে কার্ট 
আয়রণ প্রচুর পরিমাণে ব্যবহৃত হয় । 


১৯২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


ঢালাই পঙ্জতি ( 0250105 7100655 1--গলিত ধাতুকে একটি ভ্ীঁচে 
(1০810) ঢালিয়া ঠাণ্ডা হইতে দিলে কঠিন অবস্থায় উহা ভঁচের আকৃতি 
লয়। এই প্রকারে বস্ত্র আকৃতি দিবার যে পদ্ধতি তাহাকে ঢালাই 
( ০89008 ) বলে। 

যে আকৃতির বস্থ ভৈয়ারি করিতে হইবে সেই অকৃতির একটি কাঠের বা 
ধাতুর প্যাটার্ণ তৈয়ারি করা হয়। বালির মধ্যে প্যাটার্ণ বসাইয়া যে বস্ত 
টালাই করিতে হইবে, তাহার একটি আকৃতি বালিতে তৈয়ারী করা হয়। 
ইহাকে ছ্াচ (21০810) বলে। অবশ্ব ধাতুর স্থায়ী ছাচও সময় বিশেষে 
ব্যবহার করা হয়। 

কাষ্ট আয়রণ অপেক্ষাকৃত কম তাপে গলে বলিয়া এবং গলিত অবস্থায় 
অধিক তরল হয় বলিয়া লৌহজাত ধাতুর মধ্যে কাষ্ট আয়রণই ঢালাই-এর 
কাজে অধিক ব্যবহৃত হয়। 

সেমি-ীল কাণ্িং (55011-5:66] 0৪50718 )__পিগ আয়রণের সহিত 
রট আয়রণ বা নরম পুরাণ ষ্টাল বিভিন্ন অন্নুপাতে মিশ্রিত করিয়া যে ঢালাই 
করা হয়, তাহাকে সেমি-স্টাল কাষ্টিং বলে । 


চিল কাটিং (0111 0৪50078 )-_যখন কোন ঢালাই-এর উপরিভাগ 
অভ্যন্তর অপেক্ষা অনেক দ্রুত ঠাণ্ডা করা হয়, তখন ঢালাই-এর উপরিভাগ 
অত্যন্ত কঠিন হয়। এই প্রকার কাঠিংকে চিল কাষ্টিং বলে। সাধরণতঃ 
ধাতুর ছাচে ঢালিয়া ইহা করা হয়। ছ্াচে টালিবার পর ঢালাই বস্তটিকে যদি 
ধীরে ধীরে ঠাণ্ডা না কবিয়া দ্রুত ঠাণ্ডা করা যায়, তাহা .হইলে ঢালাইটি অত্যন্ত 
শক্ত হইয়া যায়। এই প্রকার ঢাঁলাইকে চিল কাষ্টিং বলে। সাধারণতঃ 
ঢালাই লোহা ধাতুর হ্াচে টালিয়া ইহা করা হয়। এই প্রকার ঢালাই বাটালি 
সাহায্যে কাটা একরপ ছুঃসাধ্য। ৃ 

রোলিং মিলের রোল বা যে সকল বস্ত্র অন্যন্ত শক্ত ও ক্ষয় প্রতিরোধক 
(ড/০৪:-16515018) হওয়া দরকার সেই সকল বস্ত্র এই প্রকারে ঢালাই করা 
হয়। 

দ্বীল-কাষ্টিং (91০61 08508) £--ইলেকটিক বা গ্যাস ফারনেসে ট্রীল 
গলাইয়া) গলিত স্টীল মোন্ডে ঢালিয়া টাল কার্িং করা হয়। 

আযালয় কা্িং (১110) 089008)--আযালয় কা্িং-এ বিভিন্ন মাত্রায় 
নিকেল, ক্রোমিয়াম, সিলিকন এবং মলিবডিনাম বর্তমান থাকে। এই 


লৌহজাত ধাতু ১৯৩ 


প্রকার কাষ্টং মোটর গাড়ীর পার্টস নিমাণে বহুল পরিমাণে ব্যবহৃত 
হয়। 

রট আয়রণ (54০88). 11017) বা পেটাই লোহা £__ প্রচলিত 
বিভিন্ন প্রকার লৌহ্বের মধ্যে ইহা সবাপেক্ষা বিশুদ্ধ ও নরম। ইহাতে 
সর্বাধিক '15% কারবন থাঁকে। পাডলিং (80110) বা রিভারবারেটরী 
(যাহা প্রতিফলিত করে ) ফারনেসে (1২6৬০109180015 [7811)966 ) পিগ 
আয়রণ হইতে কারবন ও অন্ঠান্ত অপ্রয়োজনীয় উপাদান অপসারিত করিয়া 
ইহা উৎপন্ন করা হয়। 

রট আয়রণের ধর্ম২_রট আয়রণের মূল্য সাধারণ কারবন স্টীল অপেক্ষা 
অধিক। কিন্তু ইহার অত্যন্ত প্রয়োজনীয় তিনটি গুণের জন্য ইহার চাহিদা 
আছে । রট আয়রণের সহিত যে ধাতুমল (3188) থাকে তাহা রট আয়রণকে 
ক্ষয় রোধের ক্ষমতা দেয়। ইহার শক (500০1) ও ফেটিগ (8086) 
সহা করিবার ক্ষমতা অত্যধিক এবং লো-কারবন গ্রীল অপেক্ষা ইহাকে 
ভালভাবে মেসিনে কাটা যায় । 

ভগ্ন অবস্থায়, রট আয়রণের ভিতরকার গঠন আঁশ যুক্ত (510:00$) এবং 
রেশমের ন্ায় জ্যোতি যুক্ত নীলবর্ণ দেখায় । অধিক উত্তাপে কাষ্ট আয়রণের 
হ্যায় গলিয়া না গিয়া একটু তলতলে হয় এবং কাষ্ট আয়রণের স্তায় আঘাতে 
ইহা ভাঙ্গিয়া যায় না। ফলে ইহাকে উত্তমরূপে ফোজিং ও ওয়েল্ডিং করা 
যায়। একটি নির্দিষ্ট সীমা পর্যস্ত রট আয়রণকে যতবার ফোঞ্জিং করা 
হইবে উহার শক্তি তত বৃদ্ধি পাইবে । বট আয়রণকে ঠাণ্ডা এবং গরম 
উভয় অবস্থাতেই বাকান, পাত করা বা টানিয়া সরু করা যায়। ইহাতে 
কারবনের ভাগ কম বলিয়া ইহাকে টেম্পার দেওয়া যায় না। ইহা দ্বারা 
অস্থায়ী চুক করা চলে। ইহাতে কা্ট-আয়রণ অপেক্ষা দ্রুত মরিচা পড়ে । 
রট আয়রণ প্রায় 1690০ সেট্টিগ্রেড তাপে গলে। ইহা জল অপেক্ষা 77 
গুণ ভারী এবং ইহার এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন প্রায় 0278 পাউণ্ড। 
ইহাদ্বারা বীম (8807), গার্ডার (017051) আযাক্ষল (4১816), রড (২০৫) 
বার (881), পাত (91866 ), তার ( %119 ) প্রভৃতি তৈয়ারী হয়। 

মালিয়েবল কা আয়রণ (11811620016 0886 [700 ) 

লৌহের সহিত যত বেশী পরিমাণে কারবন মিশ্রিত থাকিবে লৌহ ততই 
ভঙ্কুর হইবে। কাষ্টআয়রণ গ্র্যাফাইট বা মুক্ত কারবনের আশে ভতি থাকার 


১৩ 


১৯৪ লেদ মেসিন শিক্ষা 


ফলে কাষ্ট আঁয়রণ এত ভঙ্গুর । কাঁ্টআয়রণে ঢালাই করিয়া বন্ত নির্মাণের 
পর তাহা হইতে যদ্দি কারবন অপসারিত করা যায়, তাহা হইলে রট আয়রণ 
পড়িয়া থাঁকিবে--এবং বস্তুটি ডাকৃটাইল হইবে | এই প্রকারে কাষ্ট আয়রণকে 
যখন ডাক্টাইল করা হয় তখন তাহাকে ম্যালিয়েবল কাষ্ট আয়রণ বলে। 
কিন্তু একটি বস্তু ঢালাই করিয়া সম্পূর্ণ তৈয়ারী হইয়া যাইবার পর, যে পদ্ধতিতে 
বট আয়রণ প্রস্তত হয় সেই পদ্ধতিতে ঢালাই বস্তুর কাষ্ট আয়রণকে রট 
আয়রণে পরিবতিত করা যায় না। 


ম্যালিয়েবজ কাষ্টিং পদ্ধতি £__ 

যে কাষ্ট-আয়রণে অধিকাংশ কারবন যৌগিক ভাবে মিশ্রিত অবস্থায় থাকে 
সেই প্রকারের কাষ্ট আয়রণে বস্ত্রটিকে প্রথমে ঢালাই করা হয়। বস্তগুলিকে 
'আয়রণ বা গ্রীলের তৈয়ারী বাক্সে ভণ্তি করিয়! তাহার চতুষ্পার্থ্ে ব্যবহৃত এবং 
নৃতন হেমেটাইট আকরিক ( [02677805 076) পূর্ণ করা হয়। বান্সটিকে 
900---950০ সেট্িগ্রেডে উত্তপ্ত করা হয় এবং এই উত্তাপে কয়েকদিন রাখা 
হয়। এই সময়ের মধ্যে কাষ্টিংএর কিছু কারবন জারিত (0%1115801 হইয়া 
বাহির হইয়া যায় এবং অবশিষ্ট কারবনের আঁশ ভাঙ্গিয়া ক্র ক্ষুদ্র বিন্দুরূপে 
ছড়াইয়া পড়ে। উত্তপ্ত করিবার পর বস্ত্রটিকে ধীরে ধীরে কয়েকদিন ধরিয়া 
ঠাণ্ডা করা হয়। ফলে, বস্তুটি টাফ এবং ডাক্টাইল হয়। ম্যালিয়েবল কার্টিং- 
এর টেনসাইল ষ্রেন্ব হইতেছে 26 টন প্রতি বর্গ ইঞ্চিতে। 


ইম্প।ত চ ঠীল প্রস্ততি (9০৪! [109101710 7790688) 2 

ট্রাল লৌহ (1700) এবং কারবন বা লৌহ, কারবন ও অন্ান্ত মৌলিক 
পদার্থের সংমিশ্রণে গঠিত এক প্রকার আযালয় (4১110 ) বা যৌগিক পদার্থ, 
যাহাকে হৃঠাৎ ঠাণ্ডা করিয়া শক্ত করা যায়। 

কারবনের পরিমাণ বিবেচনায় ট্রালকে রট আয়রণ এবং কাষ্ট-আয়রণের 
মধাস্থানীয় বলা যায়। র১ আয়রণের সহিত কারবন মিশাইয়া বা কাষ্ট আয়রণ 
হইতে কারবন বিদূরিত করিয়া পুনরায় উহাতে আবশ্তকমত কারবন যোগ 
করিয়া ইহা উৎপন্ন করা হয়। ট্রীলে কারবনের পরিমাণ 0.2% পর্যস্ত থাকিলে 
মাইন্ড ট্রীল বা লো-কারবন ট্রীল, 0:2/, হইতে 05% পর্যন্ত থাকিলে 
মিডিয়াম কারবন ট্টাল ও 0'5 হইতে 16% পর্যন্ত থাকিলে হাই-কারবন 
ইল বলে। 


লৌহজাত ধাতু ১৯৫ 


বিসিমার ঠীল (038559100191991 ) £-- 

বিসিমার পদ্ধতিতে তৈয়ারী স্টাল। এই পদ্ধতিতে ইম্পাত বা পেটা 
লোহার তৈয়ারী এবং ডিম্বাকৃতিবিশিষ্ট “বিসিমার কনভারটার” নামে পরিচিত 
এক বিশেষ ধরণের চুঙ্লী ব্যবন্ৃত হয়। বিসিমার সাহেব এই পদ্ধতিতে লৌহ 
নির্মাণ মাদ্রীজের লৌহকারদের নিকট শিক্ষা করেন এবং গত শতাব্দীর মধ্য- 
ভাগে নিজের নামানুসারে ইংলণ্ডে ইহার প্রবর্তন করেন। এই প্রকারের স্টীল 
নরম হয়। বিভিন্ন প্রকার স্রাকচারাল (9078000181) কাজে ও বার (981), 
আযাঙ্গল (1816 ), টী (769) ইত্যাদি তৈয়ারী করিতে ইহা ব্যবহৃত হয়। 


সিমেন্টেসন প্রণালীতে ব্িষ্টার-ষ্টীল (3119101 5160] 0/ 0817061762- 
000. 791:00699 ) £_-উচ্চ শ্রেণীর বট আয়রণের টুকরাগুলিকে অগ্নি-সহ 
ইষ্টকের (716 71015 ) বাক্সে কোক চুর্ণের ভিতর রাখিয়া সিমেণ্টেসন 
চ্লীতে লোহিত তপ্ত করা হয়। এইভাবে প্রায় ছুই সপ্তাহ থাকিলে লৌহ 
খানিকটা কারবন শোষণ করে এবং কোস্কা বা ব্রিষ্টার যুক্ত এক প্রকার উত্তম 
স্থীলে পরিণত হয় । 


শিয়ার গ্রীল (58687 56961) £ র্রিষ্টার স্টালের টুকরা তপীকৃত করিয়া 
উত্তপ্ত কর] হয় এবং বোরাকা ও বালির ফ্রান্স (10%) যোগ করা হয়। 
উত্তপ্ত টুকরাগুলির রং সাদা হইলে উহাকে হাতুড়ী দ্বারা পিটাইয়া 
(58710761108 ) টুকরাগুলিকে পরস্পরের সহিত যুক্ত (৬%610178 ) করা 
হয় এবং রোলিং করিয়া লম্বা বারে (7381) পরিণত করা হয়। এই প্রকার 
্টালকে সিঙ্গল শিয়ার স্টীল (9£1816 91691 96661) বলে। 

যখন আরো উচ্চশ্রেণীর ছ্টালের প্রয়োজন হয় তখন এই সিঙ্গল শিয়ার 
্টীলকে খণ্ড খণ্ড করিয়া কাটিয়া প্পীক্ৃত করা হয় এবং গরম করিয়া পিটাইয়া 
ওয়েন্ড করা হয়। পরে ইহাকে রোলিং করিয়া বারে (881) পরিণত করা 
হয়। এই প্রকার ট্রীলকে ডবল শিয়ার গ্টাল (190016 9৩81 866] ) বলে। 

এই প্রকার গ্রীল খুব শক্ত। ক্রুসিব্ল কাষ্ট টাল (০18০1160985 94661), 
হামারের মুখ ইত্যাদি তৈয়ারীর জন্য যথেষ্ট ব্যবহার হয়। 

ক্রুসিবল হীল (01019165661) ব্রিষ্টার স্টলের ( 8৪") কাটিয়া 
ছোট ছোট টুকরা করিয়া অগ্থি-সহ মৃত্বিকার (16 ০125) মুচি বা 
জুসিবূলে গলান হয় এবং ফেরোমযাক্সানিজ আকারে প্রয়োজনীয় কারবন 
(যোগ করা হয়। 


১৯৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


এই প্রকার ছ্টীলকে টুল স্টীল বা কাষ্ট ট্টাল বলে। ইহা! খুব শক্ত স্টীল । 
বল বিয়ারিংএর বল, গিয়ার হুইল, মোটর গাড়ীর পার্টস ও কাটিং টুলস 
(08108 €০০15 ) তৈয়ারী করিতে ইহা অধিক ব্যবহৃত হয়| 


লিমেন্স মার্টিন প্রণালীতে ওপেন হার্থ ষ্টীল (5501075-148100 
0701 1779811) 9696] ) 2-সিমেন্স মার্টিন ওপেন-হার্থ ুল্লী হইতেছে অগ্নি- 
সহ ইষ্টকের (6176 11019) তৈয়ারী সমতল প্রশস্ত চতুক্ষোণাকার 
গ্রকোষ্ঠবিশিষ্ট একটি চুলী এবং পরাবর্ত চুল্লীর (1২6৬০791801 
[7110809) গ্ভায় উপরে একটি নীচু ছাদ থাকে । ুল্লীর উভয় প্রান্তেই 
গ্যাস প্রবেশ ও নির্গমনের ব্যবস্থা আছে। চুল্লীর অভ্যন্তরে অগ্রজাতীয়, 
(01010) 3105 অথবা ক্ষারজাতীয় (88510) ০৪0-1480 আস্তরণ 
থাকে । 

মারুত চুল্লী (8185 £8:08০৩ ) হইতে পিগ আয়রণ সোজান্ুজি সিমেম্স- 
মার্টিন ওপেন-হার্থ চুল্লীতে লইয়া যাওয়া হয়। উহার সহিত ফ্যাক্টরীর 
অব্যবহার্য ছাটাই স্টীল (9০782) এবং কিছু হিমাটাইট মিশাইয়া দেওয়া 
হয়। হিমাটাইট (2650২) পিগ আয়রণের কারবন, ম্যাঙ্জানিজ, সিলিকন 
প্রভৃতি জারিত (0%101560) করে। কারবন মনোক্সাইডভ উড়িয়া যায় ॥ 
অন্তান্ত অক্মাইড আত্তরণের সংস্পর্শে আসিয়া ধাতুমলে পরিণত হয়। এইভাবে 
পিগ আয়রণের অপদ্রব্য দূর হইলে, প্রয়োজনীয় পরিমাণ স্পাইজেল (অল্প 
লৌহের সহিত কারবন, ম্যাংগ্যানিজ প্রভৃতি নির্দিষ্ট পরিমাণে মিশাইয়া গলান 
হয়। এই মিশ্রণটি ঠাণ্ডা করিয়া রাখিয়া দেওয়া হয় এবং ইহাকে স্পাইজেল 
বলে।) উহাতে দেওয়া হয় এবং আরো উত্তপ্ত করিয়া! উহাকে উত্তমরূপে 
মিশাইয়া লওয়া হয়। সমস্ত প্রক্রিয়াটি সম্পন্ন করিতে প্রায় ৮-১০ ঘণ্টা সময় 
লাগে। গ্রীল গলিত অবস্থায় বাহির করিয়া ছ্াচে ঢালা হয । 

বিসিমার গ্রীল অপেক্ষা সিমেন্স-মার্টিন টাল অনেক উৎকৃষ্ট। 


বৈদ্যুতিক পদ্ধতি (£1৩০:010 7:09699) £_বৈছ্যুতিক চুল্লী (81০০10 
£0008০০) দেখিতে গোলাকার এবং ই্রাল নিম্মিত। ইহা এক্ূপভাবে বসান 
থাকে যাহাতে ইহাকে হেলাইয়া ধাঁতুমল ঢালিয়া ফেলা যায়। ইহার 
ছাদ খিলানাকৃতির ও ভিতরে চতুষ্পার্শ প্রতিক্ষিপ্ত ইষ্টকের (7668001$ 
11915) আস্তরণযুক্ত । ধাতু ও ধাতুমল ঢাঁলিয়া বাহির করিবার জন্য এবং 
মশলা (9818৩) চুল্লীর অভ্যন্তরে ঢালিবার জন্ত ইহাতে তিন বা ততোধিক 
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শর্ত থাকে। খিলানের ভিতর দিয়া সাধারণতঃ 17 ইঞ্চি ব্যাসবিশিষ্ট ও 6 ফুট 
লম্বা কারবনের ইলেকট্রোড প্রবেশ করান থাকে । 


বৈদ্যুতিক চুঙ্লীতে ষ্টাল উৎপাদন করিতে অত্যন্ত খরচ পড়ে । সেইজন্ 
অতি অল্প পরিমাণ ্ীল এই পদ্ধতিতে তৈয়ারি করা হয়। কিন্তু এই পদ্ধতিতে 
তৈয়ারী স্টীল অন্ত সকল প্রকার টাল অপেক্ষা শ্রেষ্ঠ । এরোপ্লেন, মোটর গাড়ী 
প্রস্ৃতির পার্টস, বিয়ারিং, চুম্বক, ইগ্রিন ভান্ব প্রন্থতি জিনিস যেখানে 
উৎকৃষ্ট জাতেয় াল লাগে সেখানে এই পদ্ধতিতে নিম্সিত ্টাল ব্যবহৃত 
হয়। 


মাইন্ড ীল (1411৫ 51661 )-_-যে কারবন ট্টালকে সাধারণভাবে টেম্পার 
দেওয়া যায় না, তাহাকে মাইন্ড ট্টাল বলে। ইহার মধ্যে লো-কারবন ও 
মিডিয়াম কারবন ট্রীল পড়ে । ইহার মধ্যে কারবনের ভাগ শতকরা 0.5 
ভাগের কম থাকে | কেস হার্ডনিং নামে এক বিশেষ প্রণালীতে ইহার মাত্র 
বাহিরের আবরণটিকে শক্ত করা চলে। লো-কারবন ষ্রাল কাঠামো 
(90০1016), বয়লার প্লেট, নাট, বোণ্ট, রিভেট প্রভৃতি তৈয়ারি করিতে ও 
/ফোঞ্জিং এবং ফিটিং-এর কাজে রট-আয়রণের পরিবর্তে ব্যবহৃত হয়। মিডিয়াম 
কারবন ইল দ্বারা রেল (7২৪11), এক্সেল (4৯1০), টু-ইয়ার (716), স্টীল কাষ্টিং, 
সাফ, যন্ত্রপাতির অংশ প্রভৃতি তৈয়ারী হয়৷ 


হাডষ্টীল (7810 5:6০1)--যে কারবন ছ্টীলকে টেম্পার দেওয়া যায় 
তাহাকে হার্ড টাল বলে। ইহাতে শতকরা 06 ভাগের উপর কাঁরবন থাকে । 
হাঁই-কারবন স্টীল এই শ্রেণীয় অন্তর্গত। 


আযালয় টাল (১110) 51661)__বিশেষ কয়েকটি গুণ পাইবার জন্য যে 
্টীলে কারবন ব্যতীত অন্য এক বা একাধিক উপার্দান মিশ্রিত করা হয়, তাহাকে 
আযালয় সীল বলে। আলয় ষ্টালে বিভিন্ন মাত্রায় ক্রোমিয়াম, কোবাণ্ট, 
ম্যাংগ্যানিজ, মলিবডিনাম, সিলিকন, টাঙ্গস্টেন, ভ্যানীডিয়াম ইত্যাদ মিঠিত 
করা তয়। ইহাদের মধ্যে যে উপাদানগুলির ভাগ বেশী থাকে সেই উপাদদান- 
গুলির মাত্রার ক্রমানুসারে আযলয় গ্রীলের নামকরণ করার একটা রীতি প্রচ্সিত 
আছে। যেমন ম্যাঙ্গানিজ-নিকেল-মলিবডিনাম আযাঁলয় গ্ীলে ম্যাঙ্গানিজের 
পরিমাণ সর্বাধিক । তারপর নিকেল এবং নিকেল অপেক্ষাও মলিবডিনাম 
আরো কম। 


১৯৮ লেদ মেসিন শিক্ষা 
হার্ড বা হাই-কারবন পরীলের ব্যবহার 





হাতুড়ী, ডাই, 
কয়লা কাঁটিবার 
ডিল প্রভৃতি । . 





0:85 | 185 ; 150 | 900 | ভাল 1 সেট ডাঁই, চিজেল, শিয়ার 
টেম্পার | ব্রেড প্রভৃতি । 








10 ] 10 1 730 1 810 | সাবধানে| চিজেল বড় ট্যাপ, বড় পাঞ্চ 
টেম্পার এবং চিজেল প্রভৃতি । 





1.13 1 765 1 720 : 850 : কষ্টকর | স্পিগুল | ট্যাপঃডাই, পার্চ, 
টেম্পার | রিমার প্রভৃতি । 





মেসিন টুল্স, ডিল” 


1:25 1 765 ) 720 (825. -_. টুলটেম্পার| ছোট কাটার, খুব 
মি ধারাল যন্ত্রপাতি 


গ্রভৃতি। 








1.379 1 165 ) 120 | 825 1 _ |স-ফাইল | ধারাল যন্ত্রপাতি 
টেম্পার প্রভৃতি | 








1 
শপ | শি 
পপপপপপপপপাপপ টু পিপিপি] শিপ শাল ] 


মেসিন টুল্স, শক্ত 
1.5 1 765 | 120 | 800 ঃ _ রেজার: স্ীলের পার্টস, খুব 
ূ চেম্পার | ধারাল যন্ত্রপাতি 


এম, এ ই সংখা! পদ্ধতি দ্বার! হলের নামকরণ (5. 4. ৪. 
[09518081107 01015 01 4১1195 9051) 


সোসাইটি অব অটোমেটিভ ইন্জিনিয়ার্স (50০16) 01 /১0:0780%6 
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[08106615 ) বা সংক্ষেপে এস, এ, ই, চারি অঙ্কের দ্বারা স্টালের নামকরণের 
একটি পন্থা প্রচলিত করিয়াছেন । এই পদ্ধতিতে প্রথম অস্কটি কি ্টাল তাহ! 
নির্দেশ করে। দ্বিতীয় অন্কটি কারবন ব্যতীত অন্ত যে উপাদান সববাধিক 
পরিমাণে আছে তাহা শতকরা কত অংশ আছে তাহা বুঝায়, এবং তৃতীয় ও 
চতুর্থ অন্কটি ্টালে কারবন শতকরা কত শতাংশ আছে তাহা নির্দেশ করে। 
প্রথম অঙ্কটি কত হইলে কোন ধাতু নির্দেশ করিবে তাহার একটি তালিকা 
নিয়ে দেওয়া হইল-_ 


1. প্লেন কারবন ষ্টাল 5. ক্রোমিয়াম ষ্টীল 
2. নিকেল স্টীল 6. ক্রোম্-ভ্যানেডিয়াম টাল 
3. নিকেল-ক্রোমিয়াম ষ্টাল 7. টাঙ্গস্টেন গ্টীল 
4. মলিবডিনাম স্টীল ৪. সিলিকো-ম্যাঙ্গানিজ স্টাল 


উপরিউক্ত নিয়মান্ুসারে এস-এ-ই 1045 ষ্টাল বলিতে 0:45% কারবনবিশিষ্ট 
প্লেন কারবন স্রীল বুঝায়। এস-এই 2335 বলিতে 3% নিকেল ও 0'35% 
কারবন বিশিষ্ট নিকেল ষ্টাল বোঝায়। রী 

পাঁচ অক্কের দ্বারাও এস-এ-ই ষ্টাল বুঝান হয়। যেমন__এস-এ-ই 71360 

প্রথম অঙ্ক 77 টান্গস্টেন ্টীল। 

দ্বিতীয় ও তৃতীয় অঙ্ক যথাক্রমে 1 এবং 3. শতকর| 13 ভাগ টাঙ্গসটেন । 

চতুর্থ এবং পঞ্চম শন্ক মিলে 6০- শতকরা 0:60 ভাগ কারবন। 

নিকেল গ্রীল (1০৩1 50961 )_ ্টালের সহিত নিকেল প্রায় যে কোন 
অন্থপাতেই মিশ্রিত করা চলে । সাধারণতঃ শতকরা 2 হইতে 5 ভাগ নিকেল 
মিশ্রিত গ্রীল বাজারে অধিক প্রচলিত । ইহা অধিক শক্তি সম্পন্ন ও তাপ, ক্ষয় 
ও ফেটিগ (6৪886) রোধক | জাহাজের সাফ টিং, আর্মীর প্লেট, অত্যধিক 
উত্তপ্ত বাষ্প চলাচলকারী অংশের (509817 1106 ) একেল (415 ) পাইপ, 
বোণ্ট ইত্যাদি, কানেকৃটিং বড, বাই-সাইকেলের টিউবিং এবং স্পোক, তারের 
দড়ি ইত্যাদির জন্য ইহা ব্যবহৃত হয়। 

টেন্সাইল ্রেস্ব প্রতি বর্গ ইঞ্চিতে 35 হইতে 40 টন। 

টাঙ্স্টেন প্রী-_ইহা খুব শক্ত এবং চুম্বকের পক্ষে বিশেষ উপযোগী । 
ভারী কাজের (758৮ ৫৪1 ) উপযুক্ত কাটিবার যন্ত্রাদি (০800108 (০০15) 
ইহাতে চমৎকার হয়। ইলেক্‌টিক বাতির তার ( চ1197710 ০£ 17190110 
019 ) তৈয়ারি করিতেও ইহার ব্যবহার হয়। 


২০০ লেদ মেসিন শিক্ষা 


হাইস্পীড প্ীল- ইহা কাটিবার যন্ত্রাদির (010105 69015) পক্ষে উপযুক্ত 
এক প্রকার আযালয় ষ্টাল। ইহাতে কারবন, টাঁঈ্স্টেন, ম্যাঙ্গানিজ, ক্রোমিয়াঁম, 
ভ্যানেভিয়াম এবং মলিবডিনাম থাকে । বর্তমানে 18-4-1 (18% টাঙ্গস্টেন, 
4% ক্রোমিয়াম, ও 1% ভ্যানেডিয়াম) হাইম্পীড ষ্টাল সবাধিক প্রচলিত। ইহা 
2200-2450০ ফারেনহাইটের মধ্যে উত্তপ্ত করিয়া বায়ুপ্রবাহে বা তেলে ডুবাইয়া 
ঠা্ডা করিয়া হার্ডনিং (178106090 ) করা হয়। 1600০ ফারেনহাইট পর্যস্ত 
উত্তপ্ত করিয়া ফাঁর্নেসে ধীরে ধীরে ঠাণ্ডা করিলে ইহা নরম (/১068] ) হয় । 
সাধারণ কারবন ষ্টাল অপেক্ষা ইহাতে কাটিং স্পীড (080008 90০৬৫) অনেক 
বেশী দেওয়া যাঁয়। কারণ লোহিত তণ্ত উত্তাপেও নরম না হইয়া ইহা কাটিতে 
পারে। মোটামুটি 1050 ফারেনহাইট উত্তাপ পর্যন্ত ইহা কাটিতে পারে । 
ইহাকে অতি সাবধানতার সঙ্গে ফোজিং করিতে হয়। 2300০ ফারেনহাইটের 
কাছাকাছি অর্থাৎ হরিদ্রাযুক্ত শ্বেত (১6110 ৬/1716) বর্ণে উত্তপ্ত থাকাকালীন 
ইহাকে ফোজিং করা উচিত। 1850০ ফারেনহাইটের কমে অর্থাৎ হরিদ্রাযুক্ত 
রক্ত (6110%/ 7) বর্ণের নিষ্ন উত্তাপে ফোঁষ্জিং করিলে ভিতরে ফাট ধরিবার 
আশঙ্কা থাকে। ভাক্তারী যন্ত্র (801£1081 11501ঘ17)0), কাটিং টুলস, 
ড্রিল, ট্যাপ. ডাই প্রভৃতি তৈয়ারি করিতে ইহা ব্যবহৃত হয়। 


ট্রেন্লেস্‌ টাল ইহা ক্রোমিয়াম এবং আয়রণের এক প্রকার আ্যালয়। 
ইহাতে 10% হইতে 26% পর্যন্ত ক্রোমিয়াম থাকে । ইহার ক্ষয় রোধক ক্ষমতা 
বৃদ্ধি করিবার জন্য সময় সময় ইহাতে নিকেল যোগ করা হয়। 18-8 টাইপ (18% 
ক্রোমিয়াম, 8% মিকেল) ষ্টেন্লেস ষ্টালে বাপ্পে রন্ধনের তৈজসপত্র তৈয়ারী হয় । 


035% কারবন ও 135: ক্রোমিয়ামবিশিষ্ট ষ্েনলেস ইল ছুরি, কাচি 
প্রভৃতি কাটিবার যন্ত্রপাতি তৈয়ারীতে ব্যবহার হয়। 


পাম্প রড, পাম্প গিয়ার, স্বক্ যন্ত্রপাতি, ডাক্তারী যন্ত্রপাতি, টারবাইন ব্রেড 
ইঞ্জিন ভাব, অয়েল বার্ারের পাটস (011 ৮1767 £৪11$ ), ছুরি কাচি 
ইত্যাদি তৈয়ারি করিতে ষ্টেনলেস ষ্টাল ব্যবহৃত হয়। 


জ্দীং ঠরীল-ইহা কোন বিশেষ শ্রেণীর সীল নয়। যে সকল আ্যালয় স্টীল 
দ্বারা সাধারণতঃ জ্রীং তৈয়ারী হয়, তাহাদিগকে শ্শ্রীং গ্রীল বলে। হাই- 
সিলিকন, সিলিকন-ম্যাঙ্গানিজ, ক্রোমিয়াম-ভ্যানাভিয়াম এবং কারবন-ক্রোম 
প্রভৃতি আযালয় সীল বিশেষ করে শ্পীং তৈয়ারির উদ্দেশ্য তৈয়ারী হয়। 


অ-লোহ ধাতু 


(107-1611005 1191219) 


তাম। বা! কপার (০0091) ইহার রং লাল ও উজ্জল। কিন্তু জলীয় 
'বায়ুর অঝ্সিজেনে শীঘ্র জারিত (0%11560) হয় বলিয়া উপরিভাগ মলিন 
দেখায়! শুদ্ধ অবস্থায় তামা নবম থাকে । তামার প্রধান প্রধান বৈশিষ্ট্য 
হইতেছে (১) উচ্চ তাপ ও বিদুৎ পরিবাহন ক্ষমতা (1718) ০০70800£ 
08780) | (2) তত্যধিক ঘাত-সহতা (11811681110) ) অর্থাৎ ঘাত 
সহিবার ক্ষমতা (3) ক্ষয়-রোধক ক্ষমতা । তামাকে উত্তপ্ত করিয়া জলে ডুবাইলে 
সালের বিপরীতভাবে উহা নরম হয়। ইহাকে ঢালাই করা চলে। তবে 
বিশুদ্ধ তামা দ্বারা ঢালাই ভাল হয় না, এই জন্য ঢালাই-এর কাজে তামার 
সহিত অল্প পরিমাণ ফস্ফরাস মিশাইয়া লওয়া হয়। 

সর্বাপেক্ষা ভাল যে তামা বাজারে পাওয়া যায় তাহাতে গড়ে শতকরা 9955 
ভাগ তামা, 001 ভাগ নিকেল, 0026 ভাগ আর্সেনিক, 0:08 ভাগ সীসা 
(1,58১ 0904 ভাগ বিস্মাথ থাকে । 

ঢালাই তামার টেন্সাইল হ্রেম্ব 8 হইতে 12 টন প্রতি বর্গ ইঞ্চিতে। ফোর্ড 
করা তামার টেন্সাইল ষ্টেস্থ 15 টন প্রতি বর্গ ইঞ্চিতে। 

তামা 1950” ফাবেনহাইট তাপে গলে। জল অপেক্ষ। 8:82গুণ ভারী 
এবং ইহার এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন প্রায় 032 পাউগ্ু। 

ইলেকটিকতার, বয়লারের ফায়ার টিউব, ষ্টে (568), বাম এবং জলের 
পাইপ, পাত ইত্যাদিতে এবং ব্রাস (81855), ব্রোঞ্জ (30726) তৈয়ারি করিতে 
প্রচুর পরিমাণে তামা ব্যবহৃত হয়। 

সীসা বা লেড (1:52) ইহা দেখিতে নীল আভাযুক্ত ধূসর রং-এর এবং 
উজ্জল । ইহার উপরিভাগ জলীয় বায়ুর সংস্পর্শে জারিত (0101560) হইয়া 
যায় বলিয়া মলিন দেখায়। সীসা খুব নরম এবং ভারী । ইহার ঘাত-সহতা 
(14116811105) খুব বেশী এবং ইহাকে রোলিং করিয়া পাত (506) বা 
পাইপ করা যায়। ইহার টেনসাইল ঠেস প্রতি বর্গ ইঞ্চিতে মাত্র 1'5 টন 
হওয়াতে ইহাকে টানিয়া (978) তার করা যায় না। ইহার আপেক্ষিক 
গুরুত্ব (906০160 018%105) 11 37 এবং এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন প্রায় 
041 পাউণ্ড। ইহার গলন তাপমাত্রা প্রায় 620১ ফারেনহাইট | সফট 


২০২ লেদ মেসিন শিক্ষা 


সোল্ডার (১০ 901061), ব্রোষ্ভ (8109026), বিয়ারিং মেটাল ( 8921108, 
1601) ইত্যদি বিভিন্ন মিশ্রধাতু তৈয়ারি করিতে সীসা প্রচুর পরিমাণে 
ব্যবন্ৃত হয়। সালফিউরিক আ্যাসিডের পাত্র, পাইপ, ব্যাটারির প্লেট, 
বন্দুকের গুলি, ছাপাখানার অক্ষর প্রভৃতিতেও ইহা ব্যবহৃত হয়। 

আ্যলুমিনিয়াম (4১101510100) ইহার বর্ণ উজ্জ্বল এবং নীল আভাযুক্ত 
সাদা । সাধারণ সকল ধাতুর মধ্যে ইহা সর্বাপেক্ষা হান্কা। ইহার আপেক্ষিক 
গুরুত্ব 21 এবং এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন 0:09 পাঁউণ্ড। শুদ্ধ অবস্থায়, 
ইহা অত্যন্ত নরম বলিয়া, ইহাকে ব্যবহারোপযোগী করিবার জন্য ইহার সহিত 
অল্প পরিমাণ অন্তান্য ধাতু মিশান হয়। আ্যালুমিনিয়াম প্রায় 1209? ফারেন- 
হাইট তাপ মাত্রায় গলে । খুব ভালভাবে গলে বলিয়া ইহা দ্বারা খুব ভালভাবে 
ঢালাই করা যাঁয়। ইহার ঘাত-সহতা ভাল অর্থাৎ ইহাকে পিটাইয়া সহজে 
বিস্তৃত করা যাঁয়। ইহাকে রোলিং, ফোজিং ও ড্রয়িং করা চলে । তবে এই 
সকল কাজের সময় আযালুমিনিয়াম অপেক্ষাকৃত শক্ত হইয়া যায় বলিয়া ইহাকে 
বার বার আনিল (4১021) করিতে হয়| 


আ্যন্টিমণি (0১7010109)-__-ইহার বর্ণ সাদা এবং 1150 ফারেনহাইট 
তাপে ইহা গলিয়া যায়। ইহা ভীষণ ভঙ্গুর এবং ঘর্ষণ প্রতিরোধক ধাতুকে শক্ত 
করিতে (]78106750) ইহা ব্যবহৃত হয়। 

বিস্মাথ (31901) ইহার বর্ণ ধূসরবর্ণ যুক্ত সাদা এবং দেখিতে দানা: 
দানা। ইহা খুব ভঙ্গুর এবং জমিয়া কঠিন হইবার সময় আয়তনে বাড়িয়া 
যায়। ইহার আপেক্ষিক গুরুত্ব 98 এবং 520০ ফারেনহাইট তাপে গলে । 

নিকেল (10161)-_নিকেলের বর্ণ খুব উজ্জল এবং হরিদ্রাভ সাদা । ইহার 
শক্তি (3051750%) প্রায় তামার ন্যায় কিন্তু তান্তবতা (99০11) কম। ইহা 
তামা অপেক্ষা শক্ত (7৪1061)। ইহার মধ্য দিয়া বিদ্যুৎ সহজে প্রবাহিত 
হয়। নিকেলকে চুষ্বকে পরিণত করা যায়। ইহা প্রায় 2600০ ফারেনহাইট 
তাপমাত্রায় গলে । ইহার আপেক্ষিক গুরুত্ব 87। ঠাণ্ডা হইবার সময় গ্যাস, 
নির্গত হয় বলিয়া শুদ্ধ অবস্থায় ইহা দ্বারা ঢালাই করা যায়না । বিভিন্ন 
আযালয় ষ্টালে এবং জার্মান সিল্ভার (99:7121) 91161) প্রভৃতি তৈয়ারি 
করিতে ইহা ব্যবহৃত হয়। 

টিন (710) বাংলা নাম রাঙ্গ। ইহার বর্ণ উজ্জল এবং হরিদ্রা আভাযুক্ত 
সাদা । ইহা খুব নরম কিন্তু সীসা অপেক্ষা শক্ত । ইহার ঘাত-সহতা৷ 


অ-লৌহ মিশ্রধাতু ই 


(181198111) ভাল, ফলে, পিটাইয়া পাত করা যায়। উত্তপ্ত অবস্থায় 
ইহা ভঙ্গুর। ইহার টেনসাইল ই্টেম্থ কম বলিয়া ইহাকে টানিয়া (018) 
তার করা যায় না। ইহা 440০ ফারেনহাইট তাপমাত্রায় গলে এবং জল 
অপেক্ষা 741 গুণ ভারী | ইহার এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন 0'268 
পাউণ্ড। রট আয়রণ কিংবা ষ্টীলের পাতলা পাতের উপর টিনের প্রলেপ 
দিয়া শীট টিন (506 11) এবং টিন-প্লেট (110 [91816) তৈয়ারি 
করিতে ইহা যথেষ্ট ব্যবহৃত হয়। সফট সোল্ডার, ব্রোঞ্জ ইত্যাদিতেও টিন 
ব্যবহৃত হয়। 

দত্ত] বা! জিদ্ধ 210০) ইহার বর্ণ উচ্জল এবং ধূসর বর্ণ যুক্ত সাদা। 
ইহা সীসা এবং টিন অপেক্ষা শক্ত । বাজারে যে জিঙ্ক পাওয়া যায় উহাকে 
“স্পেলটার” বলে। অল্প তাপে এবং 420০ ফারেনহাইট তাপমাত্রার উপরে 
জিঙ্ক ভঙ্গুর বলিয়া এ অবস্থায় জিঙ্কের পাত করা সম্ভব নয়। 212০ থেকে 
300০ ফারেনহাইট তাপমাত্রার মধ্যে জিঙ্কের পাত করা যায়। ইহা 780, 
ফারেনহাইট তাপমাত্রায় গলে এবং জল অপেক্ষা 72 গুণ ভারী । ইহার 
প্রতি ঘন ইঞ্চির ওজন প্রায় 0:26 পাউণ্ড। গ্যাল্ভানাইজিং করিতে, 
ঝালাইয়ের কাজের জন্য, জিন্ক ক্লোরাইড সলিউশন করিতে, ব্রাস, গানমেটাল, 
প্রভৃতি মিশ্রধাতু করিতে ইহা ব্যবহৃত হয়। 


অ-লৌই মিশ্রধাতু 
(102-611085 4৯1109) 
পিতল ব৷ ব্রা (31859) ইহা তামা এবং দস্তার (2170) মিশ- 
ধাতু । ব্রাসে শতকরা 170 ভাগ তামা এবং 30 ভাগ দস্তা থেকে 60 ভাগ 
তামা ও 40 ভাগ দস্তা থাকে । সাধারণ কাজের জন্য যে ত্রাস ব্যবহারি 
করা হয়, তাহাতে প্রায় দ্ুই ভাগ ( শতকরা 67 ভাগ) তামা এবং এক ভাগ 
(শতকরা 33 ভাগ ) দস্তা থাকে। ইহা দেখিতে উজ্জল এবং হরিদ্রাবর্ণ। 
ব্রাসের সহিত অল্প পরিমাণ সীসা মিশান থাকিলে মেসিনিং করিতে দ্বিধা 
হয়। ত্রাস দ্বারা উৎকৃষ্ট ঢালাই করা যায়। তামা এবং দন্তার হার 


২০৪ লেদ মেসিন শিক্ষ 


অনুসারে ইহা 1900 হইতে 1900০ ফারেনহাইট তাপমাত্রার মধ্যে গলে । 
জল অপেক্ষা 8:45 গুণ ভারী এবং ইহার এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন প্রায় 
0305 পাউগু । 

60 ভাগ তামা এবং 40 ভাগ দক্ত। মিশাইয়া যে ব্রাস তৈয়ারী হয়, তাহাকে 
“মাঞ্জ মেটাল? (রা) 49081) বলে। ইহা সাধারণ ত্রাস অপেক্ষা অনেক 
শক্ত। মাঞ্ মেটালের মধ্যে শতকরা 1 ভাগ টিন মিশাইলে উহা সমুদ্রের 
লবণাক্ত জলদ্বারা আক্রান্ত হয় না এবং উহা “নেভাল ব্রাস' নামে পরিচিত। 
ইহা দ্বারা জাহাজের পাম্প-র্যাম, ভাল্ভ ম্পিগুল ইত্যাদি নিষ্সিত হয়। 


ক্রোঞ্জ (8:০02৩)--ইহা তামা এবং টিনের মিশ্র-ধাতু। সাধারণতঃ 
শতকরা প্রায় 80 হইতে 90 ভাগ তামার সহিত 20 হইতে 10 ভাগ টিন 
মিশাইয়া ইহা তৈয়ারী হয়। ক্ষেত্র বিশেষে অল্প সীসা বা দস্তা মিশান হয়। 
শীসা মিশাইলে ধাতু অপেক্ষাকৃত মসৃণ হয় আর দস্তা মিশাইলে গলিত 
অবস্থায় উহা খুব তরল হয়। ব্রোঞ্জ, ব্রাস অপেক্ষা শক্ত এবং দেখিতে লাল 
আভাযুক্ত হরিদ্রাবর্ণ। শতকবা 80 ভাগ তামার সহিত শতকরা 20 ভাগ 
টিন মিশাইয়া যে ত্রোঞ্জ তৈয়ারী হয় উহ] “বেল মেটাল? (8০11 116691) বা 
কাসা নামে পরিচিত। 

কাসার দ্বারা বাসন পত্র, ঘণ্টা প্রভৃতি তৈয়ারী হয়। ইহা সহজে ভাঙ্গিয়া 
যায়। ব্রোঞ্জ প্রায় 1910০ ফারেনহাইটে গলে এবং জল অপেক্ষা 8'56 গুণ 
ভারী। এক ঘন ইঞ্চি আয়তনের ওজন প্রায় 0'31 পাউগু। 

গান মেটাল (00 146181)_-শতকরা 88 ভাগ তামা, 10 ভাগ টিন 
এবং 2 ভাগ দস্তা মিশাইয়া যে ত্রোঞ্ত তৈয়ারী হয় তাহাকে “গান মেটাল? 
বলে। সমুদ্রের লবণাক্ত জল দ্বারা আক্রান্ত হয় না বলিয়া ইহা দ্বারা জাহাজের 
বিভিন্ন অংশ তৈয়ারী হয়। ইহা খুব শক্ত। 

মেসিনের বিয়ারিং-এর জন্য যে গান মেটাল তৈয়ারী হর তাহাতে অল্প 
পরিমাণ সীসা থাকে । 

ফস্ফর ক্রোঞ্জ (20050007 310026 )--ইহা ফস্ফরাস মিশ্রিত এক 
বিশেষ শ্রেণীর ত্রোঞ্ত | চালাই কাজের উপযুক্ত ফস্ফরাস্‌ ত্রোঞ্জে তামা! থাকে 
শতকরা 90 থেকে 92 ভাগ, টিন 74 থেকে 9? ভাগ এবং ফস্ফরাস 03 
থেকে 0 ভাগ। এই প্রকার ফস্ফরাস্‌ ত্রোঞ্জের প্রতি বর্গ ইঞ্চিতে টেন্সাইল 
্েম্থ 17 টন । 


ইস্পাতের তাপ-শোধন ২০৫ 


রড, পাত (9196), তাঁর প্রভৃতি নির্মীণে যে ফস্ফরাস ব্রোঞ্জ বাবহৃত 
হয় তহোতে শতকরা 945 থেকে 975 ভাগ তামা, +010 থেকে 0:25 ভাগ 
ফসফরাস ও বাকীটা টিন থাকে । 

বিয়ারিং নির্মাণের উদ্দেশ্তে যে ফস্ফরাস ব্রোঞ্ তৈয়ারী হয় তাহাতে 
শতকরা] 08 থেকে 100 ভাগ ফস্ফরাস থাঁকে। 

গানমেটাল হইতে ফস্ফার ব্রোঞ্ত অনেক শক্ত ও শক্তি সম্পন্ন । আকশ্মিক 
কম্পন সহা করার পক্ষে ইহা বিশেষ উপযোগী । রোলিং মিলের বিয়ারিং, 
রেলগাঁড়ীর এক্সেল, মোটর গাড়ীর ক্র্যান্ক সাফট, জাহাঁজের প্রপেলার ব্রেড 
প্রভৃতি তৈয়ারি করিতে ইহ। ব্যবহৃত হয় । 


ইস্পাতের তাপ-শোধন 
(176277717921010910 01 91961) 

সংজ্ঞা গাঠনিক ব্যবস্থার পরিবর্তনের উদ্দেশ্যে কোন ধাতু বা ধাতু 
সংকরকে (41195 ) কঠিন অবস্থায় এক বিশেষ তাপমাত্রা পর্যস্ত উত্তপ্ত করিয়া 
ধীরে ধীরে বা হঠাৎ ঠাণ্ডা করার প্রণালীকে “তাপ-শোধন” বলে । 

তাপ-শোধনে গ্রীল যেরূপ সাডা দেয়, আর কোন ধাতুই সেরূপ সাড়া দেয় 
না। সময় সময় অ-লৌহজাত ধাতুও তাপ-শোধনে অল্পবিস্তর সাড়া দেয়। 
যেমন, ঠাণ্ডা অবস্থায় কাজ করিবার সময় (০০14 %/011178) ব্রোঞ্জ বা তামা 
শক্ত হইয়া যায়। উহাকে গরম করিয়া যে কোন হারে ঠাণ্ডা করিলেই উহা 
নরম হইয়া যায়। কিন্তু অপরপক্ষে তাপ-শোঁধনে ্টীল কিরূপ সাড়া দিবে 
তাহা ঠাণ্ডা করিবার হারের উপর নির্ভরশীল । “আপার ক্রিটিক্যাল পয়েণ্টের” 
উধের্ব উত্তপ্ত করিয়া ষ্টালকে দ্রুত ঠাণ্ডা করিলে উহা শক্ত হইবে আর ধীরে 
ধীরে ঠাণ্ডা করিলে উহা নরম হইবে । 

বনু প্রকার উদ্দেশে ষ্টালের “তাপ-শোধন' করা হয়। এখানে কেবল 
মাত্র (1) হার্ডনিং (2) টেম্পারিং (8) আযানিলিং ও (4) কেস হার্ডনিং 
সম্বন্ধে আলোচনা করা হইবে 

হার্ডনিং (7781060108)--&ীলের বস্তুর হার্ডনেস এবং টেনসাইল ষ্ট্ম্ 
বাড়াইতে, ভাকটিলিটি কমাইতে এবং ট্রীলের দ্রানা মিহি করিবার উদ্দোশ্তে 
স্টীলের বস্তুকে প্রথমে উত্তপ্ত ও পরে ঠাণ্ডা করিবার পদ্ধতিকে হার্ডনিং” 


২০৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


বলে। এই পদ্ধতিতে স্টালের বস্কটিকে আপার ক্রিটিক্যাল পয়েন্টের (কাঁরবন 
্টালের ক্ষেত্রে 50০০ থেকে 780০০ মধ্যে এবং হাই স্পীড স্টলের 1250০0-- 
13209 ) উে্ব উত্তপ্ত করিয়া বস্থটিকে স্টীল অনুযায়ী তেলে, জলে বা শতকরা 
9 ভাগ লবণ বিশিষ্ট লবণ জলে (7378176 ) কোয়েঞ্চ (38701) ) করিয়া 
অর্থাৎ ডুবাইয়া দ্রুত ঠাণ্ডা করিতে হয়। ট্রালকে উত্তপ্ত করিতে থাকিলে ীলের 
অভ্যান্তরস্থ লৌহ এবং কারবনের রাসায়নিক ও গানিক পরিবর্তন হইতে 
থাকে । যে তাপমাত্রার সীমার মধ্যে সবাঁপেক্ষা আকাঙ্খিত পরিবর্তন পাঁওয়া 
যায়, তাহাকে “ক্রিটিক্যাল রেঞ্” বলে। ক্রিটিক্যাল রেঞ্জের সর্বোচ্চ তাপ- 
মাত্রাকে আপার ক্রিটিকাল পয়েণ্ট ও সবনিষ্ন তাপমাত্রাকে লোয়ার ক্রিটিক্যাল 
পয়েন্ট বলে। 


টেল্পারিং (76711961118 )-যে পদ্ধতি দ্বারা গ্রীলের হার্ডনেস এবং টেন 
কমাইয়া টাফনেস বাডান হয়, তাহাকে টেম্পারিং বলে। হার্ডনিং করিলে 
ট্রালটি খুব শক্ত হয় বটে কিন্তু সঙ্গে সঙ্গে ভন্তুরও হয়| গ্বীলের টাফনেস কিছু 
না থাকিলে তদ্বারা কোন কিছু তৈরি করা যাঁয় না। প্রয়োজন অন্তযায়ী 
স্ীলের টাফনেস পাইবার জন্য টেম্পারিং করা হয়। ইহার ফলে অবশ্য টুলের 
হার্ডনেস কিছু কমিয়া যায়। টেম্পারিং দ্বারা যতদূর সম্ভব ষ্টালের টাফনেস 
এবং হার্ডনেসের মধ্যে একটা সামঞ্জস্ত করা হয় । এই পদ্ধতিতে হার্ডনিং করা 
স্টীলের বস্তকে পুনরায় উত্তপ্ত করা হয় এবং কোয়েঞ্চ ( 306001) ) করিয়া 
বা বাতাসে দ্রুত ঠাণ্ডা করা হয়। টেম্পারিংকে বাংলায় পান ধরান 
বলে। 

আ্যানিলিং (4১1521105 )-ষ্টালের বস্তুকে কঠিন অবস্থায় একটি নিরিষ্ট 
তাপমাত্রা পর্যন্ত উত্তপ্ত করার পর খুব ধীরে ধীরে ঠাণ্ডা করিয়া বস্তৃটিকে নরম 
করার পদ্ধতিকে আযনিলিং বলে । আ্যানিলিং-এর উদ্দেশ্ত হইতেছে--(১) গরম 
বা ঠাণ্ডা অবস্থায় ্টালের বস্তু লইয়া কাজ করিবার সময় বস্তুটি শক্ত হইয়া যাইলে 
তাহা যাহাতে সহজে কাা যায় তজ্জন্য বস্তটিকে নরম করা। (২) হার্ডনিং 
করা বস্তটিকে নরম করার প্রয়োজন হইলে, বস্তুটিকে নরম করা । (৩) ঢালাই 
করিবার সময়, মেসিনে কাটিবাঁর সময় বা অন্য কোন সময় ধাতুর মধ্যে যে 
বিকৃতি (90755 ) ঘটে তাহ দূর করা। (৪) বস্তির প্রসার্যতা (73০6110)) 
বাড়ান । 

প্লেন কারবন/্রীল 200০0 থেকে 155৭0 মধ্যে আযানিলিং করা হয়। 


ইস্পাতের তাপ-শোধন রা 


কেস হার্ডনিং (0856 1781067118)__কেস হার্ডনিং হইতেছে এক 
প্রকার পদ্ধতি যাদ্বারা কেবলমাত্র বাহিরের পৃষ্ঠ (0৪5০) হাডনিং অর্থাৎ শক্ত 
করা হয়। লো-কারবন ট্টালকে সাধারণ হার্ডনিং পদ্ধতিতে শক্ত করা যায় 
না। লো-কারবন স্টলের বাহিরেয় পৃষ্টে সামান্য কারবন যোগ করিয়া 
ইহার বাহিরের পৃষ্ঠ শক্ত করা হয়, কিন্তু ভিতরের অংশ তখনও নরম 
থাকে। 

কেস হার্ডনিং নানাভাবে করা যায়। শিল্পে মাইন্ড টালের বস্তুকে 780 
সেট্টিগ্রেডে উত্তপ্ত করিয়া তাহার উপর একটুকরা পটাসিয়াম সায়নাইড 
দেওয়া হয়। সায়নাইড গলিয়া যাইয়া সমস্ত বস্তটির উপর হছুড়াইয়৷ পড়ে । 
তখন বস্তটিকে জলে ডুবাইয়া ঠাণ্ড। করা হয়। ইহার ফলে বস্তরটির উপরি- 
ভাগের একটি ছাল (0856) শক্ত হইয়া যায়। এই পদ্ধতিতে কেস হাডনিং 
করাকে স্ায়নাইডিং (0)8010108) বলে । 

কেস হার্ডনিং করিবার অন্ত যে গলা প্রচলিত, তাহাকে কারবুরাইজিং 
(০8108112108) বলে । ইহা নিয়লিখিত তিন প্রকারে করা যাইতে পারে-_ 
(১) প্যাক পদ্ধতি (79০% 1766)0) (২) গ্য।স পদ্ধতি (983 17)961)00) 


(৩) তরল লবণ পদ্ধতি (])10010 5810 0)901100) 
প্যাকপন্ধতি (2৪০ 21601০)--এই পদ্ধতিতে একটি বাক্সের মধ্যে 


মাইন্ড গ্টীলের বস্তব রাখিয়া বাঝ্সটি হাড়ের গুড়া এবং চামড়ার গুড়া অথবা 
কাঠকয়লা অথবা কারবন পর্যাপ্ত পরিমাণে আছে এরূপ কোন বস্ত দ্বারা বাঝ্সটি 
পূর্ণ করিতে হয়। তারপর বাক্সটি ধীরে ধীরে 900*০ প্যস্ত উত্তপ্ত করিয়া 
তাপমাত্রায় কিছুক্ষণ রাখিতে হয়। তারপর বাঞ্সটি ঠাণ্ডা করিয়া বস্তুটি বাহির 
করিয়া লইলে বস্তির বহিঃপৃষ্ঠের একটি পাতলা আবরণ শক্ত হইয়া যায়। 
ভালভাবে কেস হার্ডনিং করিবার জন্য সময় সময় ইহার পর বন্তটিকে পুনরায় 
গরম করিয়া তেলে ডুবাইয়া (289200) শক্ত করা হয়। 


গ্যাপ পদ্ধতি এই পদ্ধতিতে মাইন্ড ছ্টীলের বস্তটি হাইড্রোকারবন 
গ্যাসের মধ্যে রাখিয়া উত্তপ্ত করা হয়। 


তরল লবণ পদ্ধতি__এই পদ্ধতিতে মাইন্ড স্টালের বন্ত্রটি গরম লবণের 
মধ্যে কিছুক্ষণ চুবাইয়া কেস হার্ডনিং করা হয়। 





বিভিন্ন প্রকার কারবন ষ্টীলের টেল্পারিং 


_. তাপমাত্রা ূ বর্ণ ৰ বাটালির ব্যবহার 





হাল্কা খড় তীক্ষ ধারবিশিষ্ট যন্ত্র, যেমন__এন্‌- 
180-200 | * 
(11810 508) | গ্রেভিং করিবার যন্ত্র 
200-220 খড লেদের বাটালি, হাল্কা কাজের, 
(5078) ডাই প্রভৃতি যাহা বেশ শক্ত হওয়ার 
দরকার । 
যাঙ্কিং এবং পিয়ার্দিং বেড, যে 
220-230 গাঢ় খড সকল পাঞ্চ যথেষ্ট হার্ড এবং টাফ, 
(10811 31012) হওয়া দরকার, ্পীং কলেট, ব্রাসে 
থে্ড কাটা ডাই, প্লেনিং ও সেপিং 
মেসিনের বাটালি প্রভৃতি । 
240-260 | সোনালী হল্দে শিয়ার ব্রেড, মিলিং কাটার, ট্যাপ, 
(01061) 96110) | ডাই, চেজার প্রভৃতি । 
260-280 | বাদামী থেকে হালকা ভারী কাজের উপযুক্ত ডাই, ফ্ল্যাট 
1০118060016) চিজেল, বয়লার নির্মাতাদের বাটালি 
280-290 গাঢ় বেগুনী প্রভৃতি যে সকল বাটালিকে আঘাত, 
(1০৪06 28716) 1) সহ করিতে হয়” স (58৮), স্্রীং। 
হাইস্পীড গ্টীলের তাপ-শোধন 
রর রর | টেম্পারিং 
14% টাঙ্গস্টেন 1250-1300 559--600 
18% টাঙ্গস্টেন 1280--1300 ১১০--60০ 
22% টাঙ্গস্টেন 1280_1300 550--600 
189 
টাই 1230--1300 ১১০---৪90 
5% কোবাল্ট 
0১ 
20% টাঙ্গস্টেন ] 1230-__1320 550-__620 
12-18% কোবাণ্ট ্‌ 


কাটিং ক্লইভ (090৮05 ঘ]য1) 


জংজ্| £_কাটিং ফুইড, যাহা লুব্রিক্যাণ্ট (1)00:108789) বা কুলাণ্ট 
(0০01828) নাঁমেও পরিচিত, হইতেছে মেই সকল প্রবাহী* পদার্থ যাহ! 
বস্ত কাটিবার সময় বন্ততে এবং বাঁটালিতে প্রয়োগ করিলে বন্ত ভাঁল কাটে 
এবং বাঁটালি দীর্ঘস্থায়ী হয়। 

কাটিং ফ্ুইডকে চলতি কথায় অনেক সময় কাটিং অয়েলও বল! হয়, কিন্তু 
ঠিকভাবে ধরিতে গেলে কাটিং অয়েল বলা উচিত নহে। কারণ যে সমস্ত কাটিং 
ফ্ুইড বর্তমানে ব্যবন্থত হয় সেগুলি সমস্তই ফুইড (তরল এবং বায়বীয় ), সমন্তই 
অয়েল ( তৈল) নহে। 

উদ্দেশ্য £₹__কাটিং ফুইড ব্যবহারের উদ্দেশ্য সকল সংক্ষেপে নিয্নলিখিতভাবে 
বলা যায়। 

1. অত্যধিক গরম হইয়া গিয়া বাটালির হার্ডনেস ( 2৯:01995 ) যাহাতে 
নষ্ট হইয়! না যায় সেইজন্য বাটালিকে ঠা! রাখা । বাটালি যত বেশী 
গরম হইবে তত শীদ্র উহার ক্ষয় হয়। 

£, মালকে ঠাণ্ডা কর! :__মাঁল বেশী গরম হইয়া যাঁইলে বিরুতাক্কতি 
হইয়া যাঁয়, ফলে মাঁপ এবং ফিনিস ভাল হয় না। 

9, তৈলাক্ত করা :-ফলে (ক) মাল কাটিতে কম শক্তি ব্যয় হয়; 

(খ) বাঁটালির ঘর্ণজনিত ক্ষয় কমিয়া৷ বাটালি দীর্ঘস্থায়ী হয়; 
(গ) তৈলাক্ততার দরুন কম তাঁপ-উৎ্পন্ন হওয়ায় বাঁটালি অপেক্ষাকৃত 
কম তাপে মাল কাটে এবং তাহার ফলেও বাটালি দীর্ঘস্থায়ী হয়। 

£. ড্রিল, ট্যাপ, স (8৪৮ ) প্রভৃতির হ্লুট হইতে [চপজ ধুইয়া বাহির 
করা, যাহাতে চিপ্স ফুটে আটকাইয়৷ গিয়া এই সফল টুল্প ভাঙ্গিয়া 
যাঁয়। | 


৮. ভাল ফিনিস করা। 

গুণাবলী :__কাটিং ফুইভ ব্যবহারের উপরিউক্ত উদ্দেন্ত সকল কার্যকরি 
করিতে হইলে নিয্ললিখিত গুণাবলী থাকা প্রয়োজন । 

1. অভ্যধিক তাপ শোষণ করিবার ক্ষমতা । আপেক্ষিক তাঁপ 


| ০৯ 
ক্প্রবাহী--তরল ও বায়বীয় পদার্থ সহজেই প্রবাহিত হয় বলিঙ্ক! উহাদের একত্রে প্রবাহী 
( £1954) নামে অভিহিত কর হয়। 
১৪ 


৫? লেদ মেসিন শিক্ষা 


(9990150. [7686 )% অপেক্ষা" [ইহার তাপ পরিবাহিতা** (119708] 
0078090615165 ) ও তাপ শোষণ করিবার ক্ষমতা! অধিক প্রয়োজনীয় । 

৪. তৈলাক্ত করিবার 'ভাল ক্ষমতা, যাহাতে পূর্বো 3 নম্বরের 
উদ্দেশ্ সকল ফলগ্রদ হয়। 

৪. উচ্চ গ্রজ্লন তাপ (718. 1801900 2০128) যাহাতে সহজে 
আগুন ধরিয়া না যাঁয়। 

4, স্থায়ীত্ব, যাহাতে বাতাসে জারিত খ' (05181860 ) হইয়া গিয়। 
মেমিনের উপর আঁঠাল পদীর্ঘ না জমে। সাধারণতঃ যে তাপে কাঁজ কর! হয় 
সেই তাঁপে যেন ইহা হইতে কঠিন পদার্থ আলাদা হইয়া না যায়। 

চ, গরম অবস্থা বা কিছুদিনের ব্যবহারের ফলে দুর্গন্ধ না হয়। 

6. মেপিন-চালকের পক্ষে ক্ষতিকর না হুয়। ইহা যেন কোন 
প্রকারের রোৌগজীবাণু বহন না করে। চোঁখে বা কোন ক্ষতে লাগিলে ক্ষাতি 
ন। হয়। 

7, তমঙ্গিনের বিয়ারিং-এর পক্ষে ক্ষতিকারক লা হুয়। 

8. মালকে বা মে সিনকে ক্ষয় না করে। 

9. স্বচ্ছতা, যাহাতে মাঁল কাঁটিবার সময় মালটিকে দেখিতে অস্ত্বিধা 
না হয়। 

10 আঠাল না! হয় ([,০ %18০091৮ ), যাঁহাঁতে সহজে গড়াইয়া 
কাঁটিং ফুইড রাখিবার ট্যাঙ্কে ফিরিয়া যাইতে পারে। 

11. দাম অল্প এবং সহজ লভ্য। 

শ্রেণী বিভ্তাগ__প্রথম দৃষ্টিতে কাটিং ফ্লুইডের শ্রেণী বিভাগ করা অস্থবিধা- 


আপেক্ষিক তাপ কোন পদার্থের আপেক্ষিক তাপ বলিতে একক ভরের জলকে এক 
ডিগ্রী উষ্ণ করিতে যে পরিমাণ তাপ লাগে তাহার কতগুণ তাপ প্রদত্ত পদার্থের একক ভরকে 
(801: 80015 ) এক ডিগ্রী উ্ণ করিতে লাগে। তাহ! বুধায়। ইহাকে অঙ্কে নিম্নরূপে 
লেখ যায় 


আপেক্ষিক ভাপ” -জারোচামান পদাখের একক তরকে টা করিতে যে তাপ লাগে 


একক ভরের জলকে এক ডিগ্রী উষ্ণ করিতে যে তাপলাগ্নে 
*ঞ্তাপ পরিবাহিত! কোন পদার্থের একক দৈর্ঘ্যের বাহুবিশিষ্ট একটি ঘনকে (09১০) 
লইয়! যণ্দ তাহার ছুই বিপরীত তলকে এক ডিগ্রী সেপ্টিগ্রেড উষ্ণতার ব্যবধানে রাখ যায় তাহা 
হইলে প্রতি সেকেণ্ডে উহার মধ্য দিনা যে পরিমাপ তাপ গরিবাহিত হইবে তাহাই এ পদার্থের 
ভাগ পরিবৃিতা (09৩00081 0950001%10 ) 
1 থে পদার্ধে। সঠিত অক্িখেন ঘুক্ত হল়্। তাহা জারিত (:0%14155৫) হইয়াছে বলা হয়। 





কাটিং ফুড ২১১. 


জনক মনে হইলেও বাজারে যে সমস্ত কাটিং ফুইডের ব্যবহার হয় ভাহাদের 
মোটায়ুটি ভাবে নিয়পিখিত শ্রেণীতে বিভক্ত কর। যায় | 


1, শুষ্ক বা জোর বাডাঞ প্রবাহ করানে। হয়। 


2. জঙ্গ--কীচা জল অথবা ক্ষার (41081), লবণ (9816) বা জলে 
দ্রবণীয় এডিটিভ ( ৪9: ৪০10019 %801৮5ও ) মিশ্রিত জল, কিস্তু তৈল 
বা সাঁবান একদম থাঁকিবে না, আর যদি থাকে তাহ! হইলে তাহা খুব অল্প 
পরিমাণে । 


008, তৈল (01 )_-(ক) খনিজ তৈল (161795] 01), যেমন কেরোপিন 
প্রভৃতি পেট্রোৌলজাত তৈল। (খ) ফিক্সড (71:60) বা ফ্যাটি অয়েল 
(ঢায 011)1 ইহা আবার ছুই প্রকারের, যেমন £-- 


0) প্রাণিজাত :-_জীবন্ত, মাছ প্রভৃতির, যেমন-শৃকরের চধিজাত 
তৈল (1916 ০1), তিমির তৈল ( স819 011) প্রভৃতি । তৈলাক্ততা ও 
মালে লাগয়| থাকিবাঁর উচ্চ ক্ষমতার জন্য লার্ড অয়েল বহুদিন যাবৎ থেড় 
কাটতে ও ট্যাপ দিতে ব্যবহৃত হইয়াছে । বর্তমীনে ইহা কাটিং ফ্লুইডে 
অন্যান্য পদার্থের সহিত মিশ্রিত হইয়া জলে দ্রব তৈল (9০181019 ০11) এবং 
সাঁলফিউরাইজড, তৈলের (99101090890 0] ) বেস (8839) হিসাবে 
ব্যবহৃত হয়। 

দুর্গন্ধের জন্য মাছের তৈল সাধারণতঃ কাটিং ফুইড হিসাবে ব্যবহৃত হয় না। 


(1) উদ্তিপজাত € ০৫০৪১1০) :_ যেমন-_রেড়ির (08860£ )) জলপাই 
(0), তুলাঁবীজ, দোয়াবীন, 'টাঁপে নটাইন, রজন প্রভৃতির তৈল। উত্ভিদজাত 
তৈল শুকাইতে দেরী হয় বলিয়! (যাহা কাটিং ফুইডের পক্ষে বিশেষ 
প্রয়োঞ্জনীয় ) ইহাদের কাটিং ফুইডে মিশ্রিত করা হইয়া থাকে । 


. মিশ্রিত তৈল (201563 ০1) :-উপরিউক্ত তৈল সকলের 
সংমিশ্রণে প্রস্তত। ইহা দ্বারা খনিজ তৈলের সহিত শতকরা ৫ হইতে ৫০ ভাগ 
লার্ড অয়েল, এবং সময় বিশেষে ইহাতে .আবার শতকরা ৯ হইতে ৬ ভাগ 
ক্রি-ফ্যাটি এসিড (99 7৯৮5 £01৫)১ যেমন 01810, মিশ্রিত করিয়! 
ষে মিশ্রিত কাটিং ফুইভ তৈয়ারী হয় তাহা অত্যন্ত সফলতার সহিত টা্িং 
করিতে, ডিপ দিতে, রিমার ও ট্যাপ চালাইতে এবং গ্রীল, রট-আয়রণ, 
রাস, ব্রোঞ্। আযালিউমিনিয়াম গ্রতৃতি ধাতুতে থেড কটিতে ব্যবহৃত হয়। 


২১২. লেদ মেসিন শিক্ষা 
স্ুকাটিং মেসিন এবং গিয়ায়-কাটিং মেসিনে ফিনিস কোঁপে ইহা ব্যাপকভাবে 
ব্যবস্ৃত হয়। 

৮, সালফিউরাইজভ বা ক্লোরিনেটেড অয়েল (৪010075 
0৮ 01070859000) £-8 এবং 4-এ উল্লিখিত তৈল সকলের সহিত 
সাল্ফার, ক্লোরিন, ফস্ফরাস প্রভৃতি মিশ্রিত করিয়া তৈয়ারি কর! হয়। 
দ্রুত উৎপাদনের সময় যখন ভাল ফিনিম এবং নিখুঁত মাপের প্রয়োজন 
হয় তখন এই প্রকারের কাটিং ফ্লুইড প্রায় সব ক্ষেত্রেই ব্যবহার করা চলে। 

6, ইমাল্সন (]ঝ0918100 ):-+এক ভাগ জল এবং চার হইতে 
আঁটভাগ জলে দ্রবণীয় তৈলের সংমিশ্রণে প্রস্তত। বর্তমানে ব্যবহৃত কাটিং 
ফ্ুইডের মধ্যে ইহাই সর্বাধিক পরিমাণে ব্যবহৃত হয়। সকল প্রকারের ীল, 
আযলিউমিনিয়াম আযালয়, ম্যালিয়েবল্‌ কা্ট-আঁয়রণ প্রভৃতি কাঁটিতে ও গ্রাইপ্ডিং 
করিতে ইহা খুব ফলপ্রদ। 


কাটিং ফ্লুইডের ব্যবহার 

1. আ্যাজিউমিনিয়াম £__শুফ কাঁটা যায়, কিন্তু কেরোসিন তৈল ব্যবহার 
করিলে ফিনিস অনেক ভাল এবং বাটালি দীর্ঘস্থায়ী হয়। 

৪, ক্রস (ধিতল ) :--যদিও ব্রাঁস শুষ্ক কাটা যাঁয় তথাপি প্যারাফিন, 
হান্কা খনিজ তৈল বা৷ হাক্কা খনিজ তৈলের সহিত শতকরা ১০ ভাগ ফ্যাটি 
এমিভ মিশাইয়া ব্যবহার করিলে ফল ভাল পাওয়া যাঁয়। ক্রোপ্ত এবং তামা 
প্রায়ই খনিজ তৈল ও লার্ড অয়েল মিশাইয়! কাটা হয় । 

৪. কান্ট আয়রণ :_ ইহা সাধারণতঃ শুষ কাটা হয়। কেনন। 
তৈল ও জলের ইমাঁলসন দ্বারা কাটিলেও কাষ্টি আয়রণের চিপস 
ডেল! পাকাইয়া যায়। তাহার ফলে কাটিতে অস্থবিধা হয়। যদি বাটালিতে 
চিপস ভাঙ্গিয়া দিবার ব্যবস্থা থাকে, তাহা হইলে তৈল জলের ইমাল্সন 
ব্যবহার করা উচিত। ইহাতে বাটালি অনেক বেশী দীর্ঘস্থায়ী হয়। 
গ্রাইপ্ডিং করিবার সময় সাধারণতঃ জলের কম্পাউণড বা পাতলা ইমংল্সন 
ব্যবহার করা হয়। টাঁপ করিবার সময় ইমাল্মন ব্যবহার কর! চলে, 
কিন্তু সীলফিউরাইজড অয়েল বা সোক্াইট লেড-এ আরো ভাল ফল পাওয়া 
যায়। 

4, ম্যাগনেসিয়াম ও ইহার অটালয় : যখন শুল্ক কাটা প্রয়োজন 
সেই সময় পাতল! খনিজ তৈল-_যেমন, খনিজ সীল তৈল হারা কাটা 


কাটিং ফুইড ২১৩ 


হয়। জলের ইমাল্সন কোন সময়েই ব্যবহার করা উচিত নয়, কাঁরণ 
ইহাতে যে কোন সময় ভীষণ আগুন লাগিয়া ফাইবার ভয় থাকে। যদি হঠীং 
আগুন লাগিয়া যায় তাহা নিভাইবাঁর জন্য গুঁড়া আযজ্বেষ্টস, গ্রাযাফাইট বা কাষ্ট 
আয়রণ হাতের কাছে রাখা উচিত। ৫-] নামে পরিচিত একপ্রকার অগ্নিনির্বাপক 
পাউডার বাজারে পাওয়! যায়। বাটলি খুব বেশী ফীডে কাটা উচিত, কারণ 
মোটা চিপ ম জলিতে দেরী হয়। মেগিনে বেশী চিপস জমিতে দেওয়া উচিত 


নহে। 
5. স্টল £- কোল্ড ফিনিস্ড বার হাস্কা খনিজ তৈল, মিনারেল লার্ড 


অয়েল (খনিজ তৈলের সহিত লার্ড অয়েলের সংমিশ্রণে প্রস্তুত) বা 
মালফিউরাইজ্‌্ড মিনারেল অয়েলে ভাল কাঁটে। জলের ইমাল্পন দ্বারা 
কাষ্টিং ভাল কাটে এবং খরচও কম পড়ে । থে,ড কাটিতে, ড্রিল করিতে, ব্রোচিং 
করিতে বা এই প্রকারের কাজ, যাহা কম ম্পীডে কাটিতে হয়, কাটিবাঁর সময় 
লুত্রিকেটিং অয়েল যেমন-মিশ্রিত তৈল বা সালফিউরাইজ্‌্ড অয়েল ব্যবহার 
করিতে হয়। র 

6. দত্ত! (210৩) ৫- সাধারণতঃ জলের ইমাল্সনে কাটা হয়। কাটার 
পর মালটিকে প্রথমে কোনি ক্ষার পরিষ্ষারকের দ্বারা ধুইয়া লইয়৷ তাহার পর গরম 
এবং ঠাণ্ডা জলে ধুইয়া শুকাইয়। লইতে হয়। 


সপ কাকি 


মোর এবং ব্রাউন এগু সার্প টেপার 
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২১৪ লে মেলিম শিক্ষা 
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(প্রতিটি মাপ 
(পূর্ব পৃষ্ঠার 
চ্যাস্ক 
প্লাগের | সকেটের 1772 

টেপার | খের | দুখের সকেটের 1 সকেটের : ষ্ট্যার্তী্ড 
নম্বর ; মাঁপ রি সম্পূর্ণ | অভ্যন্তর | হোলের | প্রাগের 
দৈর্ঘ্য | অংশের | গভীরতা | গতীরতা 
যি রোযার রা হারান রী ভি 

ৰ 7 ূ রম ৰ 3.1 ৪ ৰ নন ূ ঢ 
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্যাতার্ড টেপার ২১৫ 


টেপার 
ইঞ্চিতে ) 
চিত্র জরষ্টব্য) 


ট্যাং চাবির ঘাট [সকেট থেকে, টেপার 

7177 চাবির প্রতি ফুটে] কোঁণ 
বেধ : দৈর্ঘ্য | ব্যাস | চওড়া | দৈর্ঘ্য | ঘাটের | টেপার | (অক্ষের 
| দূরত্ব সহিত) 
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ই১৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


চৌক। এবং গোল মাইন্ড প্ীলের বারের ওজন 
( 61517 01 11. 9. 30881768100 800100 1381 ) 


ব্যান বা ফ্যাট হইতে প্রতি মিটার টৈর্ঘ্যের ওজন 
ফ্র্যাটের প্রস্থ... ঘ্ 
] ৩ 
77) ( মি: মি:) ॥0. (কিঃ গ্রাঃ) /0. (কিঃ গ্রাঃ) 

৮০ 0:20 018 
৮৪ 0:24 0:19 
6'0 0:28 0:89 
70 0:86 0:89 
8:0 05০ 0:89 
9'0 064 060 
100 08 0:69 
]1 0:95 072 
12 18 0:89 
14 14 1'21 
16 2:01 158 
18 2:54 ৪:00 
90 ৪'14 2:41 
2 8:80 2:98 
টা 49] 8:25 
96 615 4:88 
82 8:04 6:81 
86 | 101৭ 793 
40 156 9:86 
45 1590 1:49 
& 1962 1541 
66 2469 19:84 
68 8116 9447 
ঘা] 895৭ 8108 
90 8024 8946 
90 098 4994 
100 7850 0166 
110 9498 7460 
195 18966 98:84 
140 15886 19084 
160 00:96 16784 
180 25484 19976 


400 | ।..81400 24669 


ইত্ডিয়ান ্ট্াপার্ড মোন্রক থেড ২১৭. 


ইত্ডিয়ান ্ট্যাপ্ডর্ দ্র, থেডের মাপ গ্রকাশের বীতি (মিলিমিটারে ) 


একটি স্তু খেডকে পরিফার রূপে বৌঝাইতে হইলে, উহার (১) মাপ এবং 
(২) টলারেন্স উভয়ই বল৷ দরকার। 


মাপ- বর্তমানে প্রচলিত ইত্য়ান ষ্ট্যাগ্ার্ড মিলিটার কু থেড কি মাপের 
তাহা বৌঝাইবার জন্য প্রথমে [ লিখিয়া তাহার পর ব্যাস এবং পিচ পর পর 
লিখিতে হয় এবং উহাদের মধ্যে একটি গুণের চিহ্ন (১৫) বসাইতে হয়। 
যেখানে পিচ, সম্বন্ধে কিছু লেখা থাকে না, মেখানে বুঝিতে হইবে উহা! কোর্স 
থেড বা মোটা গুনো। 


টলারেল্স-_(ক) টলারেন্স কোন শ্রেণীর তাহা নিয়লিখিতভীবে বোঝান 
হয়। 
1 বলিতে মিহি শ্রেণী (ফাইন গ্রেড ) বোঝাঁয়। 
8 » মাঝারি (নর্মীল বা মিডিয়াম ) শ্রেণী বোঝায়। 
9 ১ মোটা (কো) শ্রেণী বোবায়। 
(খ) নিম্নলিখিত অক্ষর দ্বারা টলারেন্সের প্রকৃতি বোঝায় 


[ন্‌ বলিতে নাটের থে,ড বোবায়। 
৭ » এলাওয়েন্স সমেত বোল্ট থেড বোঝায় 
1 ৮ এলাওয়েন্স ছাড়া * * » 


উদাহরণ £ (১) একটি 16 মিলিমিটার ব্যাসের বোল্ট কোর্প পিচ এবং 
নর্মাল (মিডিয়াম ) টলারেন্স বিশিষ্ট হইলে এবং থেডে এলাওয়েন্স দেওয়া 
থাকিলে নিম্নলিখিত ভাঁবে লেখা হয়_ 
11 16-8৭. 
(২) একটি 16 মিলিমিটার মাপের নাট ফাইন থেড এবং ফাইন টলারেন্স 
বিশিষ্ট হইলে উহ! নিয়লিখিত ভাবে লিখিতে হইবে__ 
1 16১1'5--1ান, 


লেদ মেসিন শিক্ষা 


খখ ১৮ 


৫০৯১ ৯৮ 0-৯ ৬০ 9181 এএছ)ই 





৪ নিরিতিন এ এ 
এ 5 8০. - 42 7০ - 4 ৫ 9 06৮9.০ -£% ল 
18: ও - ০ 
এ৪৮৮-০- 2িএ য়া £ 87৮7১ -7*৫ 
হাঁ ৮ 619.0-. ৭ 8968717৮৯ [8-$15-%-% 49580370১ 4019] ৮77 তে 
৪: লন সিরা [৮-515-%-খ ডন 
5831 3৮$৬10 1709 553.13/$910 47৩ 
! তি 
€ 
2 , 
79: 77 
2০ 21 নথ [ সত 
রর ৫৫ 
টা ২ 
2. € ২ ২২২ 
09 ্ 11095 ঃ 
৫৫ ] র্ রি +৫২২ ২ রে 
4 €4 ২ 09 ৫ ৯ ৪ 
? ্ 1 € 101 
ঙ রর রঙ 
ইত 


এ 


038৬372 01৬ 032470$ 
5 ১0০0৬ 314 30143%83 1৩ 


তালিকা 


২১৯ 
ইত্ডিয়ান স্ট্যান্ডার্ড মিলিমিটার থেড 
কোর্স (০0786) ফাইন (279) 
মাপ পিচ মাপ পিচ 
16 082 ৪১] 1 
(0৫118) 0:85 1110১61-5 12 
1 9 04 19১1"5 195 
(৫ ৪9) 045 (1614১11) 15 
5 0:45 11106১1"5 1 
৪ 0 (৫18১15) 15 
(& 85) 06 190১1" 1 
[4 0" (112918) 15 
(৫ 45) 05 194১2 9 
6 0:8 (81%7 4৪) ঃ 
[6 ] 1190১? 
(17) 1 198১৫ ঃ 
118 1:92 1196১৫8 ৪ 
10 15 139১8 ৪ 
[ 19 175 
(৫14) 9 
1 16 2 
(21168) £ 
[এ 90 95 
(ধ 22) 2 
[24 ৪ 
(97) ৪ ্র্যাকেটের (বন্ধনীর ) ভিতর ষে 
11 90 ৪5 মাপগুলি আছে এগুলি তুলিয়া! দিবার 
(4 88) 8.৮ কথ। বিবেচনা করা হইতেছে। সেই 
2436 4 জন্য এ সকল মাপের নাট বা বট, 
(4 39) 4 যতদুর সূস্ভব তৈয়ারি না করাই ভাঁল। 


২০ 


লো মেসিন শিক্ষা 


ইন্ডিয়ান ষ্ট্যান্ার্ড মিলিমিটার থে ড কাঁটিবার চেঞ্-ছইল 








(68 সংখ্যক দীতবিশিষ্ট গিয়ার সাহায্যে ) 
যেথেড 
কাটিতে হইবে] লিড জ্কু%ু ইঞ্চি পিচ লিড স্তর ইঞ্চি পিচ 

তাহাঁর পিচ 

মিলিমিটাঁর চালক চালিত পলক [| চলিত ; চালক . চাঁগিউ। 
1]. | 68১20. 186৮500 7.- ]  - 
125 68১৮5 ৪0১100 রি -- 
1'5 6৪৯৪০ ৪0১00 -- -- 
175 68১৮৪ ৪০১৮ ]00 | সপ 
9 6৪ ৯40 ৪0১৮ 100 6৪১9০ ৪0১100 
25 08১৯0 ৪0১100 68১98 80১৯100 
৪ 08১60 ৪0১100 069 ১90 ৪0১৯100 
৪5 069১0 80100 08১৪5 ৪0১৮100 
4 09১৯0 £0১৯50 09১40 80১100 





ইত্ডিয়ান ষ্ট্যাগার্ড মিলিমিটার থে ও কাঁটিবার চেঞ্জ-ছইল 
(187 সংখ্যক দীতবিশিষ্ট গিয়ার সাহাঁষ্যে ) 











যে থেড 
কাটিতে হইবে; লিড জু £ ইঞ্চি পিচ 
তাহার পিচ 
খিলিমিটার চালিত 

085 197১100 
04 191100 
0:48 197 *100 
0 197,100 
06 197 +100 
0 197 ১100 
078 19? ১100 
08 197 +100 
] 191 * 100 
128 191 %89 
18 90১90 191 ১609 
175 90১৮ 108 197 ৮60 
2 40 11 

88 59 197 

৪ 60 11 
95 70 127 

4 191 








লিড স্ত্র 4 ইঞ্চি পিচ 

চালক চাঁলিত 
20 ১৮29 191১৯100 
20১9১ 17100 
90১ ৪809 197১100 
20১98 1%7 * 100 
25১90 191 * 100 
20 ১40 197১1009 
20১50 19? ১100 
28১১০ 127%100 
20১75 197 ১100 
2১১70 197১৯100 
£0১৮50 127 ৮100 
0৮100 | 12760 
90১90 19760 
90১৫108 | 12760 

40 19৭ 





তালিকা 


মিলিমিটার পিচের চেঞ্জ-ছইল 


যে থেড কাটিতে 
হইবে তাহার পিচ 








০ 
ঘা 
2 
3 
4 
5 
6 
17 
78 
৪9 























(০39 2.) 
(০79 10.) 
(718 10) 
(157 17.) 
(797 10.) 
(1236 10.) 
(275 12.) 
(375 80.) 
(35410) 
(393 £2.) 
(433 12.) 
(474 0.) 
[5712 10.) 
(557 10.) 
(597 £0,) 
(639 9.) 
(669 12.) 
(7০8 10.) 


(748 ৮০০) 





মিপিমিটার 


 উজরতেস্প 


লিড স্তু ২ ইঞ্চি পিচ 


63 ৯» 
35 * 
63 ৯ 


2০ 


৪০ ১3০০ 
০০ ১৮2০০ 
6০ ৯০০ 
৪০ ৮70০ 
4০ ১৯৪০০ 
6০ ১৪০০ 
5০১৮ 6০ 
4০১৮ 5০ 
4০১৮ 6০ 
5০১8০ 
5০১৮ 69 
5০১৫ 8০ 
4০১৮ 59 
5০১৮ 8০ 

5০ 
5০৯৮ 
5০ ১ 
4০১ 

4০0 
5০১ 
25 ৯৫ 
5০১ 
2০১৫ 
4০১৫ 
4০ ৯ 
25 ৯ 
4০ ১৯ 
4০১৫ 75 
4০ ১৮ 
4০ ১ 
4০ ১৮ 
3০১৯ 
2০ * 2০০ 
4০১৮ 59 
4০১ $০ 
2০৮ 5০ 
4০১৮ 5০ 
2০ ১৫2০০ 


9০ 
8০ 
5০ 
8০ 


৪০ 
8০ 





লি স্তু ঠ ইঞ্চি পিচ 


27১৫ 
21১৫ 
63 ১ 
63 ১ 
63 ১ 
63 ১ 
63 ৯ 
63 ১ 
63 ১ 
45 ৮ 
63 ৮ 
63 ৮ 
63 ১ 





39 
45 
2০ 
39 
০ 
45 
39 
20 
39 


৪০ ৮ 709 
[০০ ১৮120 
৪০ ১৯8০০ 
[০০১2০ 
৪০ ৮7০০ 
1০০১72০ 
6০ ১৯7০০ 


5০৮ 8০ |. 


৪০১ 8০ 
৪০ ১৯1০০ 
5০১৮ 8০ 
6০ ৮1709 
5০১৮ 8০ 
৪০ ১1০০ 
1০০ 
৪০১ 95 
5০১৮ 8০ 
৪০ ১10০9 
8০ 


৪০ ১2০০ | 


5০১ 8০ 
৪০ ১ ০০ 
40১59 
5০১৯ 8০ 
4০ ৯০০ 
5০১৮ 8০ 
5০১ 8০ 
4০৮০০ 
5০১৮ 8০ 
6০১৮ 8০ 
5০১৮ 8০ 
5০১৫ 6০ 
4০ ১1০০ 
5০১৮ 8০ 
5০১ 8০ 
4০১৮ 5০ 
5০১৮ 8০ 
4০ ৯2০9 








২২৯ 


« চালক ূ চালিত 1 চাঁলক ূ চালিত | 














লিভ জ্তু & ইঞ্চি পিচ 


০১৮ 6০ 
4০১ 6০ 
4০১৮ 6৩ 
3০১৮ 8০ 
4০১৫ 59 
5০১ ৪8০ 
4০১ 4০9 
5০১ 8০ 
৪০১৮ 6০ 
4০১ 5০ 
2০১ 9 
4০১৮ 8০ 
25১8০ 
4০১ 5০ 
2০১৮ 8০ 
4০১ 6০ 
4০১৯ 5০ 
25১8০ 
2০১ ৪9 
4০ ১2০০ 
2০9১৮ 8০ 
4০১৫ 6০ 
2০১৫ ৪০ 


4০৯৮ 4০ 


3০১৯ 5০ 
4০১৮ 59 
2০১৫ 8০ 
4০১৮ 6০ 
4০১৫ 50 
25১89 
4০১৮ 4০ 
2০১৮ 8০ 
4০১ 5০ 
25% 8০ 
2০১ 4০ 
2০১৮ 8০9 
4০9১ ৪০ 
29১6 1799 


২২২. লেদ মেসিন শিক্ষা 
মিলিমিটার পিচের চেঞ্জ-হুইল 
৮৬৭ ৮ লিড স্কু | ইঞ্চি পিচ 
-:2::1:3৫: 07222. 
মিলিমিটার | চালক | চালিত ; চালক | চালিত 
নি 2924 
০ (78৮) 11222 1 28৪1 82 0 
2 (826 10.) বস এ 
ই 8া7-115152525 
23 (9০5 £0.) নি র্ 45 রা 
24 (945 10.) রি 25 ্ রি 6০ 
25 (984 ৮0.) রি ০ রব রি রি ০ 
26 (21923 19.) রা ৪ রি রে ্ 
270০3) 11588 22412 
28 (77392 800 6 রর রি রঃ রে 
29 ("54০ 2০.) রর 1618 রি 
3০ (58০ 20.) ০ ৫ রি রঃ 63 9০ 
3 (2০০৮3118521 2251 28£ 
32 (৮26০ 20.) 82185 
3307০০৭1888 1 28৮1 889 
34 (338 ৮০) রা 82 ৫ রে রর 8: 
35 03789) বৃ] দত 22212 
36 (2417 মও) টি রে রা টি র্‌ রে 
37 (2456 2.) রর রা ৫ রর 2 7 
38 (71496 0.) বৃ রঃ রি রি 628 9 


39 (5535 2.) 
4০ (1575 ৮০.) 
ৰ2 (51653 2০) 
44 (71732 0 
45 ("77০ 17) 
46 (71871 10.) 
48 (7189০ 8.) 
50 (1968 ঠ).) 
55 (2165 10.) 
6০ (2392 £0.) 
65 (2569 17.) 
1০ (2756 10.) 
75 (2953 29.) 
৪০ (3349 19.) 
85 (3346 29.) 
9০ (3543 4.) 
95 (3749 10.) 


1০০ (31930 12.) 


তাৰিকা 


মিলিমিটার পিচের চেঞ্জ-হইল 


63 98 
63% 78 
63৮ 6০ 
63 ৯ রর 
63৮ 84 
63 ৮3205 
63৮ 55 
63 ১:70 
63৮ 45 
63১৮ 9০ 
63 ৮215 
63 ১৮115 
63১ 6০ 
63৮ 99 
63 % 59 
63১ 95 
63৮ 55 
63 ৮7110 
63% 6০ 
63% 9০ 
63৮ 65 
63৮ 28 
63৮ 9০ 
63 ১৯195 
63 725 
63৯ 9০ 
63১ 8০ 
63 ৯:০০ 
623% 85 
63 ৯1092 
63১ 9০ 
63 % 2০8 
63৮ 95 
63৮76 
63 * 1০০ 
79 % 9০ 


2০৮ 
25 ১ 
2০১৫ 
2০১ 
2০৯ 
2০ ৮ 
2০৯ 
25৯ 
2০১৫ 
2০১৯ 
2০১ 
25 ৯ 
2০৯ 
25৯ 
2০১ 
2০ ৮ 
20 ৯৮ 
2০৯ 
2০১৯ 
2০১৫ 
2০ ৯৮ 
2০১৫ 
2০১৫ 
2০১ 
20 ৮ 
2০১৯ 
2০৯ 
2০৯ 
2০৯ 
20% 
2০১৫ 
2০৯ 
2০১ 
2০১৫ 
2০৯ 
2০১৫ 


65৮ 78 
63১৮ 729 
63 ১৮305 
63১ 75 
63১ 9০ 
62৮ 8০ 
63 ৯3০০ 
63% 85 
62 ১1০02 
629১ 9০ 
63 ৯৪০98 
63১ 95 
62” 76 
63 ১৯3০০ 
7০৮ 99 





2০% 4০ 
4০১ 4০ 


2০ ৯1০9০ 
25১ 49 
3০১৫ 5০ 
2০১৫ 4০ 
3০১ 4০9 
2০১ 4০ 
4০0১ 4০ 
2০১ 4০ 
2০১ 5০ 
2০১৮ 4০ 


2০১৮ 4০ 
2০১ ০০ 
2০১ 4০ 
2০১৮ 48 
2০৮ 40 
25১ 49 
2০১৮ 4০ 
24১49 
2০১ 49 
4০১ 24 
2০৯৮ 49 
2০৯৮ 32 
2০১৫ 49 
2০৮ 4০ 





২২৩ 


২২৪ লে? মেসিন শিক্ষ! 


ইংলিশ থে.ডের চের্ত-গিয়ারের তালিকা 
€( ছুই সেট চেঞ্ গিয়ার দেওয়া হইয়াছে) 


ইঞ্চি প্রতি ; লিড তু] হাঞ্চ পিচ লিড স্তু ১ ইঞ্চি পিচ 
থেডের 





সখ্য | চালক | চালিত | চালক [ চালিত 





৪৩ 209 39 75 1০০ | 20 2০ | 5০০ 1০০ 
20 4০9 125 | 20 30 | 20 125 
৭8 20 25 6০ 10০0 | 20 25 | 2০০ 120 
5 29 75 129 | 29 2০ ৪০ 12০ 
45 2০ 39 75 9০ | 209 2০ 5 20 
20 4০ 9০ ০০ | 20 24 9০ 25 


20 ৫৭ &৩ [০০ | 2০ 25 | 2০0 ০০ 


বন 


3০ 40 | 7০0 1705] 2০ 39 
2০ 4০ 7০ ০০ | 25 3০ 


০০ 105 
[০5 125 


20 ১ 9০ 1০০ | 20 4০ 
20 ৪০ 7 [০০ | 20 35 


০০ 1209 
1০০ 305 


20 30 40 708 | 29 25 
20 3০ 6৩ 20 1 £9 45 


10 ০০ 
2০5 720 


209 239 6০ 65 | 2০ 25 
25 49 65 1০০ | 20 39 


65 1০০ 
65 120 


39 46 ?5 590; 29 39 
290 6০ 5 £09 | 29 69 


15 ৪০০ 
[209 725 


0 29 25 39 
চি ঝও 6০ 89০ | 20 25 


75 120 


| ₹০০ 5 
69 [5 


20 5 20 5০ 
3০ 40 6০ 288 | 20 39 


60 ০ 


20 2৫0. 20 3০ 
3০ ০ 


3০ £0 76 115 | 29 4০ 
2 20 4৩ €০ 1০ | 29 40 
39 40 70 9০ 1 29 2৩ 


70 329 
79 9০ 


8০ 1০০ 
?০ £0০ 


20 ০0 ০৩ 20 4০ 


20 4৩ 5০ 8০1] 20 35 
৪9 2১ 95 25 49 
39০ 4০ 6০ 95 | 20 6০ 


95 2০9 
95 889 


৯, 
রস্সিষ্ঠি পিসি লাস্ট শিস সপ লীপন্পিস্ট লস্ট লাস লস্ট পাস লী সি লাপিশিনসি লিপি শোর 


৪8 29 9০ 25 বত 
১০ 9 6০ 90 8 85 প9 


520 


29 95 ০০ ০ ৩ 39 199 129 


105 291. 


তালিকা 
ইংলিশ থে ডের চেঞ্জ-শিয়ার 
লিড স্ক্রু; ইঞ্চি পিচ 





লিড স্তর] ইঞ্চি পিচ 











১২৫ 














থেডের 
ও চালক চালিত চালক ূ চালিত 
সংখ্যা | 
€? $ 2০ 85 20 6০ 85 12০ 
39 49 6০ 85 29 বত 85 9০0 
6 $ 20 8০ 25 3০ 5০ 120 
35 4০ 79 ৪০ 3০ 45 9০ 129 
5 99 25 29 8০ | 2০০ [320 | 
20 4০ 30০ (০০ 20 70 | 7০০ [95 
14 29 99 20 75 | 7০০ 2০5 
39 49 6০ 2০ 20 50 ০ [0০ 
73 2০ 65 20০ 5০ 65 [09 
4০ 5 65 ০০ 20 6০9 6৭ [20 
1 29 6০ 29 120 | 
39 5০ 6০ 75 25 6০ 9০0 10০ | 
হঃ 49 7০ 20 110 
5 49 55 6০ 39 6০9 9০ ০ 
7০ 40 10০ 20 [০০ 
5৩ 4০ 59 6০ 35 6০ | 1০০ 105 
. 40 9০ 29 9০0 
39 49 5 6০ 39 7৩ 9০ 195 
৪ 4০ ৪০ 2০ ৪০ 
29 ?5 5০ 6০ 35 6০ 10 120 
7% 4. 40 75 29 75 
29 8০ 59 6০ 30 8০ 75 120 
পর 4০ 790 29 79 
39 8০ 6০9 90 3০ 8০ 10 2০ 
68 49 65 2০ 65 
5০ 6০ 45 65 30 ৪০ 65 [30 
৪ 9 ৪] 39 99 
৯ 29 69 4০ 45 35 ৪8০ ?0 129 
58 4 49 55 2০ 55 
49 69 30 150 49 10 
5 ব্‌ 49 ৪০ 39 7 
9৫ ?5 49 7০০ 


১৫ 





২২৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 
ইংলিশ থে ডের চেঞজ-গিয়ার 
যা রারররারারারররারররারররিাজারারহারারাররাারারারাররাারারাররেইট ৩০০০০, 
ইঞ্চি প্রতি। লিড স্তর; ইঞ্চি পিচ ৃ লিড স্কু ইঞ্চি পিচ 
. থেডের | ূ 
| সংখ্যা ূ চালক 1 চালিত চালক চালিত 
4 € 4০ 45 4০ 9০ 
০ [০০ | 75 6০ 20 45 
ক 4০ 4০0 39 6০ 
39. 895 | 9০ 35 4০ ৪০ 
34 40 35 4০ 7০ 
| 4০ 6০ | 39 20 39 9০9 45 195 
3% 8০ 65 4০ 65 
| 20 40 135 65 50 8০ 695 [০০ 
2 বৃ ৪০ 6০ 40 6০ 
4০ 39 3০ 45 
2 4০ 10০ | 775 25 2০ 1০9০ | 175 25 
* 4০ [2০ | 775 3০ 4০0 [০০ | 5 তি 
28 4 ৪০ 55 40 55 
6০ 7০০ | 55 75 8০ 1০ 
28 4০ [০০ | 205 25 ৪০ 1095 
4০ 7209 1 705 39 4০ 109 | 195 50 
ৰ 2 8০ 50 4০ 59 
40 8০ প5 39 4০ 120 | 1০০ 6০ 
28 4০ 1০০ | 95 25 89 95 
40 720০ 1 95 39 1 4০ ০০ | 95 5০ 
ূ 2$ ! 8০ 45 40 45 
4০ 2০০ | 75 39 1] 4০ ০০ | 9০ 5০ 
2 ধ ৪০ 40 6০ 6০ 
4০ 75 | 5০ 3০ | 39 25 | 9০9 25 
5 4০ ৪০ | 5০ 99 ৪০ 75 
ধও ৪০ | 75 29 | 4০ 89 | ০০ 3০ 
8 ৪০ 35 8০ 9০ 
8০ £০০ | 2০ 5০ 1 6০ 9০ | 1095 45 
1$ ধ 6০ 8০ | 565 301 6০ £০০ | 25 65 
5০ ৪০ | 55 25 | 49 9০ 1 65 45 
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তালিকা ২২৭ 
ইংলিশ থে ডের চেঞ্জ-গিয়ার 


ইঞ্চি প্রতি। লিড্ত্ুঠু ইঞ্চি পিচ লিড স্তর] ইঞ্চি পিচ 
থেডের ৰ 059 
সংখ্যা চালক 1 চালিত চালক চালিত 


|] 





78 8০. 320 1 710 3০ ৪০ 55 

8০ 5০1 55 35 8০ 70 | 77০ 35 
, 8০ 25 8০ 5০ 

8০ 220 | 25 40 4০ 1209 | 1০০ 3০ 
7 6০ 8০ | 45 3০ 8০ 45 

৪০ 1০০ |] 5০ ব5 |] 89 [০০ | 9০ 4০ 
£০০ 2 6০ 30 

8০ 1০০ | 5০ 4০ ৪০ 4০ 
ঘঠ 109 [20 | 6০ 4০ 1০9 40 


95 5০ 3০ 25 8০ 5 6০ 4০ 


7 বধ ৪০ 9০ | 4০ 39 9০ 39 
79 251: - ৬ 25 6০ 70 1 49 35 


73 ?০ ?গ5 | 30 25 175 105 | 9০ 25 
8০ 105 | 4০ 30০ | 9০ 105 | 6০ 35 


8০ 7০০ | 4০ 25 | 8০ €০ | 4০ 39 
75 8০ | 3০ 25 | 70 77০ | 55 35 


24 ?5 9০ | 39 25 9০ 105 6০9 35 
9০ , 509 | 4০ 25 79 9০ | 4০ 35 


৬ 
বাপি 


(0105 7:015230 2 


বৃ 10০0 15 | 30 25 | 75 [০০ | 8০ 39 
[০০ 7209 | 4০ 39 1 75 710০1 55 3০ 


ৰ 2 ০০ 110 | 49 25 | 7০০ [০ | 5০ 4০ 
০০ 15 | 39 25 1909 110 | 45 ৩ 


প্রতি সেটে বাইশটি চেঞ্জ-গিয়ার দেওয়া থাকে । ২০ দীঁতের 
'ভারপর 25, 30, এইরূপে পাঁচ পাঁচ অস্তর বাড়িয়া বড়টি 120 দাঁতের (21 টি)। 
ম্নীধারণতঃ 20 ধাতের গিয়ার দুইটি থাকে । মোট 22টি । 
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রাগী (11011) 
ছি রী রী 
টা আধা 
____ ধা 

ঘা দি 
ভাগ্নে | মোছা | (মামি 

পারার ঝরা জগ 
। ঝট বগা ডিক 

ঢাঙন লা? 
৪ এ নাটি মা 

মান জা 

য় মান না টা ঠা পা 
॥] 1 দা 


পপ পপ [পপ পপ 
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মানা তা। 0 রান ধা আরাম ঘা 
1. গিয়া 854 
গানে হী দী নারানাড | ধাবা? ধাজাবদিন 
1 $ ঘা । ঘোননটি। দরঘা 
পখায়ী নারানাদ [লিন ন্ট | মিরা 
ঘানার বাগে র্‌ ঘা আম ঘা 
ৃ 9 | 1 4 
০ রা |. ঘরামিন 
॥.: ৫ অঘাদি। ঘা | দা [1 নি 
গা] | টম 
1:14 __ 1 শার্ট নর যান সানা | ৮ 
111 বান 1 | বাঁ আর [ঝপটঠার্ট | 
বারি হী | মী ৮১ দর টি দি হেল | ছাল 
[| | 001 দী ॥. পি টি | জানে 
ূ [যা | নামি রব রানি ঘা 
১৮:০৫ 





অমনি 
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লেদ মেসিন শিক্ষা 


ভগ্নাংশের সমতুল দশমিক 


1)6০17081 হ200158151018 01 [7780810718 
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যি | 0626 40685 & 175 
টি 1 1078128 1421876 1 ৫? 1 "65625 
যু 09876 *4876 2 “18195 
রহ 1 1109816 468198 82 1796875 
$ '126 £686 18 18125 
'140625 রা 48491 টু 89819 
তপ্ত 115626 ঠ ৪ 5 184316 
82 1 171675 ৫ '516955 8? 18598? 
হট 1 4876 52 62185 1815 
$1 1 '208195 6? 54687 তক [89062 
শন 1 :21816 5695 ₹8 1 90625 
8 | "24875 ক 678196 8? 1:92187 
ক. 185 ্ 69876 
18 1:98 
8 1 '265628 ঃ 609816 
ছি 12816 ? 6 62 1'958185 
&? 1 898875 রর '640645 28 19686 
রত 8198 ঠঠ 65625 
$ 1'328125 12167187151 ৫8 11984875 
74 18375 38 6875 1] 110 


তালিকা 
মিলিমিটার ও তাহাদের সমতুল ইঞ্চি 


(11111776075 2180 0761 08155191065 10 [001)68 ) 
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মিলি মিলি 
মিটার ইঞ্চি মিটার ইঞ্চি মিটার ইক ইঞ্চি, 
[100], | 10001)98 | 17717), | [0001089 0010, | 13101788 [0000 | ]7001)98 
| 1 00894 | 90 | 1086 | 6! | 8:0019 9992 
9 | 0078 | ঠণ 1 10630 ' 82 | 20478 80816 
৪ 10118] 28 | 11094 5৪8 | 20866 90109 
4 | 01675 1 90 1114] 7 &% ) 21260 8'1103 
€ | 01968 80 | 11811 65 | 21654. 91496 
6 | 02862 | 81 ; 18205 | &6 | ৪2047 81890 
৭ | 02756 | 89 1 11598 57 1 2441 82884 
৪ | 08160 | 393 1 18992 1 68 | 22885 8267 
9 1 08848 | 84 1118886 | 69 | ৪8828 8807] 
10 | 08987 ;: 95 | 18780 ; 60 1 2 8629 8846 
11 1 04391 | 36 | 14173 | 61 | 24016 88859 
19 1 04794 ৪7 1 14661 69 | 94410 94282 
19 | 05118 | 88 | 14961 [63 | 4803 8'4646 
14 |] 05519 189 1 15854 64 | 2519৭ ূ 85040 
16 1 05906 | 40 | 15748 | 65 | 25591 85488 
16 | 06899 | 4] | 16142 [66 | 25984 : 96827 
17 | 06698 | 4 11:6586 | 6৭ 1 26878 | 99 | 8892] 
18 | 07087 | 48 | 16929 | 68 1 26772 ; 98 1 86614 
19 | 07480 ; &4 | 17393 | 69 97166 1 94 | 87008 
20 | 07814 1 46 | 17717 1 20 17559 196 1 8402 
2] | 0:8968 |] 46 | 18110 | ৭1 | 27958 | 96 | 87196 
89 | 08661 | &7 1 118504 | 72 1 218347 1 99 1 818189 
28 | 09055 | &8 | 18898 ; 48 1 28740 | 98 ; 88588 
24 | 09449 | 49 | 19991 | ?% 1 819184 199 | 8897? 
28 | 08849 19685 |] 16 ; 29828 100 1 89810 


২৩২ লেদ মেসিন শিক্ষা 




















হাইস্পীড ছীল নিমিত টুইষ্ট ড্রিলের ক্ষেত্রে প্রযোজ্য 
স্পীড এবং কীড 
( 979০09 8110 8680৪ 101: 13181) 91)660 3696] 1181 1071118 ) 
রট.আয়রণ ও মাইন্ড ্রীলের জন্তু সাধারণ কাষ্ট আয়রণের জন্য 
মোটামুটি স্পীড ও ফীড ৃ মোটামুটি ্পীড ও ফীড 

ছিলের ব্যান | প্রতি মিমিটে | প্রতি ইঞ্চি (ড্রিলের ব্যাস | প্রতি মিনিটে | প্রতি ইঞ্চি 

( ইঞ্চিতে ) ঘূর্ণন ফীঁড়ে ঘূর্ণন | (ইঞ্চিতে ) ূর্ণন ফাঁডে ঘূর্ণন 
ডু 1096 260 কু [1800 26৮ 
4 876 925 7 900 240 
? 760 200 রব 868 290 
শা 60 160 160 160 
550 100 রর 630 110 
460 100 £ 620 110 
ঠু 875 100 রহ 480 110 
? 82 100 ? 37 110 
] 216 15 1 82) ৪% 
11 250 1 18 890 ৪৮ 
14 226 7 12 | 260 ৪6 
1? 200 5 11 23) ৪৮ 
13 175 7 13 200 9৮ 
1? 160 16 1? 176 85 
2 186 1 2 186 88 
2 190 60 24 140 66 
৪7; - 110 60 22 | 12 6 
9% 109 60 9? 116 66 
৪ 90 60 ্ 100 6৮ 
৪ 88 60 83 98 65 
৪ 80 60 8) 90 60 
৪? দ0 60 ৪ 89 60 


4 60 69 4 ৭0 60 





তালিকা 


বিভিন্ন শ্রেণীর ফিটের উপযোগী টলারেন্স 
4 এবং ৪-নির্দিষ্ট ছিদ্রের (58704510 19016) মাপ যাহাকে ভিত্তি 
করিয়া সাফটের সীমা উল্লেখ করা হয়। 4১ এবং ট যে কোন একটিকে 
অনুসরণ করা চলে। চু-ফোর্স ফিট; 7-্ড্রাইভিং ফিট; ৮-পুশ 
ফিট। 
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্যাগার্ড ছিদ্রে টলারেন্স 

শ্ণী টি ৃ 

নমিনাল ডায়মেটারস পর্্ত গি'হইতে।” |75হইতে 2/ 274 হইতে 4 
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টলারেন্স 00050. 00075 00100 ০0150 
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টলারেক্গ 00100. 00125 00150 00200 
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হাইললিমিট +00100 +00200 +-'00400 +-'00600 
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। ৪৯ ৮৯৮৮ 525) ৮৫1৯৮ ৮৮৮ | ৫ 
| 55 ২215 8219৯ 5১52815)7251818 ১৯৮ 204৮ ৪জ্জ1ই৯ লজ 
। (1১75৫ 625১ ১৬৫ ই ৪1৪০ ৮০১৫২ ৪৫ ৪৮৯০ 5৯৮১৬ 2] ৪818 ৯ 
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94200.- | 05200.- 1 55200.- | 00801.- | 0 700.- | 6290. 5/000.- | 4১)1৬1-11 
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0510.) 00100. ৪৮11৫ 

5£209.- | 00200.- | ৫১৮1-157 

৪2100-- 1 00100. | ৫315)18 
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2 , 01০] 
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00600. ০420. 09200. 5০০0১. 94100. 
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49869 /0-48157 ূ “ঢ-দথিঠ€ 9€- দি ৫ 
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তালিকা ২৩৫ 


সংখ্য। অনুযায়ী ডিলের মাপ 
( ববি 01701061 912৩১ 02 1011115 ) 








] 7:2280 1 21] 1115901] 41 1:09601 61 | 03990 
2 1:2210 | 22 15701 42 1:09351 62 10380 
9 12190 1] 23 115401 43 15901 63 | 0370 
4 12090 | 24 11520 1 44 18601 64 1 0360 
5 (.2055 | 25 1 14951 45 1:08201 65 10350 
6 ("2040 | 26 1 14701 46 1:08101| 66 | 0330 
71:2010 | 27 14401 47110851 €প 1 10320 
8 11990 | 28 | -1405] 48 1 07601 68 | 10310 
9 11960 | 29 1 21360| 49 1:07301 69 1 :02925 
50 10:00: 70 | 028৬ 
5] 10670 1 7) | 0260 
52 1:06351 72 | 5250 
5/ 1:05951| 23 1 0240 
54 10550 1 74 | 0225 
55 1:05201 ?5 1 0210 
56 10465 ?6 | 0200 
57 1:04301 77 | :0180 
5১ 10420 1 78 | 016 
59 04101] 729 0140 
60 10401 80০ ; 0130 
অক্ষর অনুযায়ী ড্রিলের মাপ 


€ 1,266: 91525 01 1011115 ) 


অক্ষর ভগ্াংশের মাপ অক্ষর . ভগ্রাংশে মাপ 





550 234 ্ :302 
৪ 238 0 :316 
০ 24211, চ 8 :323 
1246 0 392 
রর নু 1250 ও 1339 
টা 257 ও 348 
0 26] গ' £2 1358 
মূ 4 :265 ্ 1368 
া 22 | ঘ ৰ 377 
] “277 ্ £? :386 
৫ এ 281 য 397 
টি 290 য ঠঃ :404 
র্‌ :295 2 413 





৩৬ লেদ মেসিন শিক্ষা 


“হেক্সাগন' আকারযুক্ত “নাট' এবং বোণ্ট-এর মাথার 
মাপ (ছুইটওয়ার্থ ষ্্যাপ্ার্ড ) 
( 101196105101008 01 ড/1১10501:6]) 90100810. 
[765860708] 05 8. ০0101998505 ) 








নাট অথব। 
1প্টের [বোল্টের মাথার! বোণ্টের 


বাদ | ছুইটি বিপরীত | মাথার উচ্চতা! 
ইঞ্চে ) (পার্থভাগের দুরত্ব! (ইঞ্চে) 


| নাট অথবা 
বোল্টের । বোল্টের মাথার | বোল্টের 


বাস ; ছুইটি বিপরীত | মাথার টচ্চতা 
| (ই্চে) পার্্বভাগের দুরত্ব] (ইঞ্চে) 












(ইঞ্চে) ( ইঞ্চে) চারার 
॥ 0338 0109 1? 2215 1203 
এয [0448 | 0164 য় | 2413 [1312 
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কটি | 1:01] | 0:92 2 3546 [1969 
£ 11101 10547 2] 3750 | 2078 
7 1 1201 | 00! 2 13894 | 2187 
£ |: 1301 | 0656 2 | 41049 21297 
.&ু 139) | 0711 28 41181 2406 
? 11479 0766 1 2 4346 2516 
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৪ ৪ উপরিষউন্ত _ উপরিউজ প্রত্যেকটি ক্ষেতে ক্ষেত্রে নাটের 
উচ্চতা »্০ বোল্টের বাসের 


মাপ। 


11860 | 098৫ 
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ব্রিটিণ ষ্ট্যাপ্ার্ড ছইটওয়ার্থ থেড 
(811081) 568150814 ৬/12150108 0051680--5 5.৬.) 














ডায়মেটার গ্রতি ইঞ্চে পিচ, কোর-ডায়মেটার | ট্যাপের জন্য ব্যবস্থার 
(ইঞ্চে) | খেড়েরসংখা। | ( 1 ) (ইঞ্চে) (ইক) | ড্রিল মাপ মাগ (ইকে) 
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নু 32 00312 ("1102 ০. 91 
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2 24 00416 | 01653 [ ০. 18 
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তাপ তল শন 


ব্রিটিশ ষ্ট্যাপ্তার্ড ফাইন থেড 
(0105) 508170810 5105110640--3,5-ছ, ) 

















ট্টযাপ'-এর প্রতি ইঞ্চে পিচ. | কোর-ডায়মেটার | ট্যাপের জগ্ বাবহার 
সাপ (ইঞ্চে) |] খেডেবসংগা | (ইঞ্চে) ( ইঞ্চে ) ডিলের মাপ (ইঞ্চে) 
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শু 26 00385 | 02037 | টি. ৪ 
্ঠ 26 00385 |] 02320 9 

প 22 0:3455 | 02543 ঢ 

? 20 0:0500 | 03110 0 

17) 18 0:0555 | 03664 ৪ 

| 16 03625 | 0420) যু 

16 00625 | 04825 টা 

$ 14 00514 | 05335 3 

7 14 00714 | 0:5960 বা 

2 12 00833 1 0433 $1 

1? 11) 0:0833 | 07058 হু 

1] 0:0909 | ০7585 4? 

] 01000 | 08719 

1 (01011 | 09827 $? 

17 1 ০1111 1: 1107? 1 

18 | 01250 1 12149 পে 

্ | 01250 | 1:3390 | 18 





ত1লক। ২৩৪ 


ব্রিটিশ আসোনিয়েশন ষ্ট্যাগাড”থেড 
(8100517 4১550019000 365100810 111)1680--9. 4. 9.) 

















ব্রিটিশ সখ্যা | প্রতিইণ ট্যাপেরুজন্য 
ক ূ 
আাসাপিয়ে | অহ্যারী | থেছের | পিচ | ডর | বহার 
শন ট্যাপ | ডারমেটার | সখা | (ইঞচে) (ইঞচে) | ডরিবের সাপ 
(সংখা। ক্রমে) (ইঞ্চে) (সংখ্যাক্রমে) 





00394 | 0*)89 1] 






0 10'2362 | 254 

1] | 02087 | 282 0354 | 01662 18 
2. 1 01850 | 9314 | 00319 | 01467 25 
9.1 01614 | 348 | 00287 | 01269 30 
41 01417 1385 1 00260 | 01105 33 
5. 1 01260 | 431 | 00232 | 00981 39 
6. | 01102 | 479 1 0:0209 | 0:0852 44 
7.1 0:0984 | 529 | 0:0189 | 00757 47 
8 | 00866 | 591 | 0:0169 | 0:0663 51 
9. | 03748 | 651 | 0:0154 | 0:0564 53 





10 1 0:0669 | 726 
1] | 00591 | 819 
12 1 01051] 1 90 
19 1 00472 | 102 
14 1 0:0394 | 110 
15 00354 121 
16 | 0031] | 193 
17 1 00276 | 149 
18 | 00244 |. 169 
19 | 00211 | 182 
00190 

















লাল শাপপ শন 




























ব্রিটিশ ্ট্যাণ্ডাড পাইপ খেড 
(81091) 96800910 7106 71):684--. 9. চ,) 
পাইপের পাইগের কোর... | ট্যাপের জনা 
ভিতরের বাহিরের | প্রতি ইঞ্চে রনী ব্যবহীধ 
ডায়মেটায ডায়মেটার | থেড়ের সংখা | , (ইঞ্চে) ড্রিলের মাপ 
[ইঞ্চে] [ইঞ্চে] (ইঞ্চে) 
১০] 28 0:33? ) 
্ 1 19 0:451 ? 
শঃ 9 0:589 ? 
ঠ যু 14 0:734 ু 
র্ 4 14 0811 ৪ 
ুঁ 1 14 01950 রঃ 
1 14 1098 18 
! 1]] 11 1193 188 
18 177 11 1534 18? 
17? 11 1766 18 
1] 2000 28 
11 2231 2 
1] 2471 2%% 
11 2844 2%%ু 
]]. 3:094 387 






3344 








এই পুস্তকের দ্বিতীয় খণ্ডে তিচিলৎ, মেমেসিন্ন সমন্ধে 
রেখা-চিত্র সহযোগে সবিষ্তারে আলোচনা করা হইয়াছে। 








